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ABSTRACK 
 
This study aims to analyze whether the production process and production 
at PT Sariwarna is under control or not and find the cause of disability fabric. 
This research uses Descriptive data analysis, Data analysis techniques with 
quantitative approach using the tools of Statistical Process Control (SPC) and the 
application of Minitab 17. The results of this study: (1) From the control chart 
xbar known UCL LCL 14 937 on average in 1815 and 8376 there is no product 
defect rate beyond the limits upper and lower control, however there are 7 points 
in a row under CL dated 22-28 september.  
(2) Based on the Pareto diagram percentages of disability of the greatest 
sequences fabric construction T88L / 65 thin layers of 21.3%, 20.0% and a thick 
layer of feed Netting 18.8%, total production149 838 yardss, R.180 thick layer of 
44.7%. Baar 22.8%, and 19.7% feed Netting, total production50 608 yardss. 
R.152 thick layer of 32.0%. LS RPT / Cozy 31.1%, and 10.4% Baar, total 
production214 714 yardss, R.153 thick layer of 24.5%, 22.6% Baar, LS RPT / 
Cozy 17.9%, total production 272 162 yardss, C.245P Misspick 76.9%, 13.8% 
Layer Thickness, Thin 9.1%, total production 59 633 yardss, T.98 Layer 
Thickness of 55.6%, 17.1% feed Netting, and misspick 12.5%, total production 81 
574 yardss, T.88 Feed Netting 24.8%, 15.8% Thin Film, and SPT 13.2%, total 
production 144 830 yardss. 
(3) Based on the known causal diagram the main factors causing the 
damage is a factor machines, people, methods, materials and the environment. 
The author expects that quality control is maintained and enhanced 
PT.Sariwarna, job training to maintain product quality in order to remain well, 
and replacement of machine parts that old or damaged. 
 
Keywords: quality control, control charts, Pareto Charts, Diagrams Cause-effect 
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ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis apakah proses produksi dan 
hasil produksi pada PT Sariwarna Asli sudah terkendali atau belum serta mencari 
penyebab cacat kain. Jenis penelitian ini menggunakan metode analisis data secara 
deskriptif. Teknik analisis data dengan pendekatan kuantitatif menggunakan alat 
bantu Statistical Process Control (SPC) serta aplikasi Minitab 17. Hasil dari 
penelitian ini: (1) Dari peta kendali xbar diketahui UCL 14937 LCL  1815 dan 
rata-rata 8376 tidak terdapat tingkat kecacatan produk di luar batas kendali atas 
dan bawah, Namun ada 7 titik berturut-turut berada dibawah CL tanggal 22 – 28 
september.  
(2) Berdasarkan diagram pareto prosentase jenis kecacatan dari urutan 
terbesar kontruksi kain T88L/65 lapisan tipis 21,3%, lapisan tebal 20,0% dan 
Netting pakan 18,8%, total produksi 149838 yards, R.180 lapisan tebal 44,7%. 
BAAR  22,8%, dan Netting pakan 19,7%, total produksi 50608 yards. R.152 
lapisan tebal 32,0%. LS RPT/Renggang 31,1%, dan BAAR 10,4%, total produksi 
214714 yards, R.153 lapisan tebal 24,5%, BAAR 22,6%, LS RPT/Renggang 
17,9%, total produksi 272162 yards, C.245P Misspick 76,9%, Lapisan Tebal 
13,8%, Lapisan Tipis 9,1%, total produksi 59633 yards, T.98 Lapisan Tebal 
55,6%, Netting pakan 17,1%, dan misspick 12,5%, total produksi 81574 yards, 
T.88 Netting Pakan 24,8%, Lapisan Tipis 15,8%, dan SPT 13,2%, total produksi 
144830 yards.  
(3) Berdasarkan diagram sebab akibat diketahui faktor utama penyebab 
kerusakan adalah faktor Mesin, manusia, metode, material dan lingkungan. 
Penulis mengharapkan agar pengendalian kualitas di PT.Sariwarna dipertahankan 
dan ditingkatkan, pelatihan kerja untuk menjaga kualitas produk agar tetap baik, 
serta penggantian onderdil mesin yang sudah lama atau rusak. 
 
Kata kunci : Pengendalian kualitas, Peta kendali, Diagram Pareto, Diagram 
Sebab-akibat  
 
  
xvi 
 
DAFTAR ISI 
 
HALAMAN JUDUL ............................................................................................... ii 
HALAMAN PERSETUJUAN PEMBIMBING .................................................... iii 
HALAMAN PERSETUJUAN BIRO SKRIPSI .................................................... iv 
HALAMAN PERNYATAAN BUKAN PLAGIASI .............................................. v 
HALAMAN PERNYATAAN TELAH MELAKUKAN PENELITIAN .............. vi 
HALAMAN NOTA DINAS ................................................................................. vii 
HALAMAN PENGESAHAN MUNAQOSAH ................................................... viii 
HALAMAN MOTTO ............................................................................................ ix 
HALAMAN PERSEMBAHAN.............................................................................. x 
KATA PENGANTAR ........................................................................................... xi 
ABSTRACK ........................................................................................................ xiv 
ABSTRAK ............................................................................................................ xv 
DAFTAR ISI ........................................................................................................ xvi 
DAFTAR TABEL ................................................................................................ xix 
DAFTAR GAMBAR ............................................................................................ xx 
DAFTAR LAMPIRAN ....................................................................................... xxii 
BAB I PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang Masalah ........................................................................... 1 
1.2 Identifikasi Masalah ................................................................................. 6 
1.3 Batasan Masalah ....................................................................................... 6 
1.4 Rumusan Masalah .................................................................................... 6 
1.5 Tujuan Penelitian ...................................................................................... 7 
1.6 Manfaat Penelitian .................................................................................... 7 
1.7 Jadwal Penelitian ...................................................................................... 8 
1.8 Sistematika Penulisan Skripsi................................................................... 8 
BAB II LANDASAN TEORI 
2.1 Kajian Teori ............................................................................................ 10 
2.1.1 Pengertian Manajemen Produksi..................................................... 10 
  
xvii 
 
2.1.2 Pengertian Pengendalian Produksi .................................................. 11 
2.1.3 Pengertian Kualitas ......................................................................... 11 
2.1.4 Pengertian Pengendalian Kualitas ................................................... 12 
2.1.5 Pentingnya Kualitas ........................................................................ 13 
2.1.6 Faktor Pengendalian Kualitas ......................................................... 14 
2.1.7 Alat Bantu Pengendalian Kualitas Statistik .................................... 15 
2.2 Hasil Penelitian Yang Relevan ............................................................... 21 
2.3 Kerangka Pemikiran ............................................................................... 25 
BAB III METODE PENELITIAN 
3.1 Jenis Penelitian ....................................................................................... 27 
3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian .................................................................. 27 
3.3 Populasi, Sampel dan Tekhnik Pengambilan Sampel ............................ 28 
3.3.1 Populasi ........................................................................................... 28 
3.3.2 Sampel ............................................................................................. 28 
3.3.3 Teknik Pengambilan Sampel........................................................... 28 
3.4 Data Dan Sumber Data ........................................................................... 29 
3.5 Teknik Pengumpulan Data ..................................................................... 29 
3.6 Teknik Analisis Data .............................................................................. 31 
BAB IV ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Penelitian .................................................................. 34 
4.1.1 Sejarah Berdirinya PT Sariwarna Asli Textile Industry ................. 34 
4.1.2 Bidang Produksi Di PT Sariwarna .................................................. 35 
4.1.3 Struktur Organisasi.......................................................................... 40 
4.2 Pengujian dan Hasil Analisis Data ......................................................... 42 
4.2.1 Analisis Data ................................................................................... 42 
4.2.1.1 Check Sheet ................................................................................. 42 
4.2.1.2 Peta Kendali................................................................................. 45 
4.2.1.3 Diagram Pareto ............................................................................ 46 
4.2.1.4 Diagram Sebab Akibat ................................................................ 53 
4.3 Pembahasan Hasil Analisis Data ............................................................ 64 
 
  
xviii 
 
BAB V PENUTUP 
5.1 Kesimpulan ............................................................................................. 74 
5.1 Keterbatasan Penelitian .......................................................................... 75 
5.2 Saran-saran ............................................................................................. 75 
DAFTAR PUSTAKA ........................................................................................... 77 
LAMPIRAN .......................................................................................................... 79 
 
  
xix 
 
DAFTAR TABEL 
 
Tabel 2.1 Penelitian Yang Relevan....................................................................... 21 
Tabel 4.1 Layout produksi weaving II..................................................................37 
Tabel 4.2 Hasil check Sheet jumlah produk cacat kain dan jumlah produksi  
Kain Harian .........................................................................................................44 
Tabel 4.3 Usulan perbaikan untuk tindakan pencegahan Kecacatan kain............ 65
  
xx 
 
DAFTAR GAMBAR 
 
Gambar 2.1 Lembar Pemeriksaan ....................................................................... 16 
Gambar 2.2 Diagram Sebar ................................................................................. 17 
Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat .................................................................... 18 
Gambar 2.4 Diagram Pareto ................................................................................ 18 
Gambar 2.5 Diagram Alir atau diagram Proses .................................................. 19 
Gambar 2.6 Histogram ........................................................................................ 19 
Gambar 2.7 Peta Kendali .................................................................................... 20 
Gambar 2.8 Kerangka Pemikiran ........................................................................ 26 
Gambar 4.1 Peta Kendali   -Bar Departemen Weaving II  
bulan september atau 30 hari .............................................................................. 45 
Gambar 4.2 Diagram Pareto Kontruksi T88L/65 ............................................... 46 
Gambar 4.3 Diagram Pareto Kontruksi R 180 ................................................... 47 
Gambar 4.4 Diagram Pareto Kontruksi R 152 ................................................... 48 
Gambar 4.5 Diagram Pareto Kontruksi R 153 ................................................... 49 
Gambar 4.6 Diagram Pareto Kontruksi  C245P ................................................. 50 
Gambar 4.7 Diagram Pareto Kontruksi T98 ....................................................... 51 
Gambar 4.8 Diagram Pareto Kontruksi T88 ....................................................... 52 
Gambar 4.9 Diagram Sebab Akibat cacat Lapisan Tipis .................................... 53 
Gambar 4.10 Diagram Sebab Akibat cacat Lapisan Tebal ................................. 56 
Gambar 4.11 Diagram Sebab Akibat cacat Neting Pakan .................................. 58 
Gambar 4.12 Diagram Sebab Akibat cacat BAAR ............................................. 60 
  
xxi 
 
Gambar 4.13 Diagram Sebab Akibat cacat LS/RPT Renggang ......................... 61 
Gambar 4.14 Diagram Sebab Akibat cacat Misspick ......................................... 63
  
xxii 
 
DAFTAR LAMPIRAN 
 
Lampiran 1 : Data cacat kain bulan September 2018 ...........................................80 
Lampiran 2 : Data kontruksi T88L/65 ..................................................................81 
Lampiran 3 : Data kontruksi R.180 ...................................................................... 82 
Lampiran 4 : Data kontruksi R.152 ......................................................................83 
Lampiran 5 : Data kontruksi R.153 ......................................................................84 
Lampiran 6 : Data kontruksi C.245 P ...................................................................85 
Lampiran 7 : Data kontruksi T.98.........................................................................86 
Lampiran 8 : Data kontruksi T.88 .........................................................................87 
Lampiran 9 : Gambar Foto Cacat Kain ................................................................ 88 
Lampiran 10 : Transkip Wawancara .....................................................................90 
Lampiran 11: Surat telah melakukan Penelitian .................................................. 96 
Lampiran 12: Jadwal Penelitian ............................................................................97
  
 
 
BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang Masalah 
Di era globalisasi saat ini, Perkembangan dan kemajuan zaman 
mempengaruhi cara pandang konsumen memilih sebuah produk yang diinginkan 
(Kartika, 2013). Konsumen sangat berperan penting dalam kehidupan manusia 
untuk memilih produk. Kriteria yang menjadi pertimbangan pelanggan dalam 
memilih produk biasanya berdasarkan pada kualitas produk, karena kualitas suatu 
produk merupakan salah satu indikator penting bagi perusahaan untuk 
menghadapi para pesaing (Kusuma, 2015).  
Dalam sektor industri, khususnya industri tekstil merupakan industri yang 
banyak dijumpai di Indonesia mempunyai spesialisasi produksi yang berbeda- 
beda dan ditambah dengan kualitas yang sangat banyak, oleh karena itu 
manajemen harus bisa memberikan produk yang maksimal dengan kualitas yang 
bagus agar dapat bersaing dengan perusahaan lain(Wati, 2012). 
Kualitas yang baik suatu produk harus dilakukan dengan perbaikan kualitas 
dan perbaikan proses terhadap sistem produksi secara menyeluruh jika perusahaan 
ingin menghasilkan produk yang berkualitas baik dalam waktu yang relatif 
singkat. Selain itu kualitas yang baik juga akan dihasilkan dari proses produksi 
yang baik dan sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan berdasarkan 
kebutuhan pasar dan standar mutu yang ditetapkan dalam perusahaan (Yuliasih, 
2014). 
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Dalam sentra industri, Kabupaten Boyolali merupakan kawasan yang 
memiliki banyak perusahaan tekstil, antara lain PT Sariwarna Asli Textile 
Industry Unit II Boyolali, PT Safarijunie Textindo Industry, PT PAN Brothers, PT 
Teras Adhi Karisma, PT Nusantara Adiputraguna, PT Delta Merlin Dunia Textile 
IV, PT Namasindo Plas, PT Hanil Indonesia, PT Safaritex, PT Prima Sejati 
Sejahtera, PT Aditex dan PT Primayudha Mandirijaya. Dari banyaknya 
perusahaan tersebut maka persaingan kualitas antar perusahaan akan semakin 
ketat. 
Suatu perusahaan dikatakan berkualitas bila mempunyai sistem produksi 
yang baik dengan proses terkendali serta produk yang dihasilkan atau dipesan 
sesuai dengan keinginan dan kebutuhan konsumen karena kualitas menjadi sangat 
penting dalam memilih produk disamping faktor harga yang bersaing serta 
perusahaan dapat eksis ditengah ketatnya persaingan industri. 
Salah satu dari perusahaan tersebut adalah PT Sari Warna Asli Textile 
Industry unit II Boyolali, atau yang biasa dikenal dengan nama SWA II 
merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang tekstil terbesar di 
Boyolali dan masuk dalam Sritex group yang merupakan perusahaan terbesar se-
Asia. Perusahaan tersebut diresmikan pada tahun 1982 di Kota Boyolali dan 
memiliki kantor pusat di Kebak Kramat Karanganyar. PT Sariwarna memiliki 
beberapa tahap pemrosesan produksi, salah satunya di departemen weaving 
(pertenunan), merupakan proses pembuatan kain dengan bahan benang serta 
menggunakan alat-alat khusus untuk menghasilkan selembar kain.  
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PT Sariwarna memproduksi kain jadi dengan berbagai macam produk 
unggulan, produk kain yang dihasilkan PT. Sariwarna adalah kain rayon, 
polyester, kain cotton, dan kain tetron rayon. Pada proses pertenunan kain di 
departemen weaving 2 terdapat tiga jenis mesin yang digunakan yaitu mesin Tuck 
In, Dobby dan Cam yang setiap hari menghasilkan berbagai jenis kontruksi atau 
jenis kain yang diproduksi sesuai dengan pesanan pelanggan.  
Perusahaan ini selalu mengedepankan kualitas dari hasil produksinya sesuai 
dengan sasaran mutu yang ada terbukti pesanan dari luar negeri sebanyak 80% 
dan 20% untuk dalam negeri. Hasil produksi ini memiliki Grade atau penilaian 
kelas yang berbeda – beda, untuk Grade A1, A2, B1, B2 merupakan kain untuk 
kualitas ekspor, dan C dan BS merupakan untuk lokal.  
PT Sariwarna merupakan perusahaan tekstil yang melakukan pengendalian 
kualitas terhadap semua produk yang dihasilkan, hal ini dilakukan karena ingin 
memberikan kualitas yang diinginkan sesuai pesanan konsumen. Namun, 
pengendalian kualitas yang dilakukan masih secara manual tanpa menggunakan 
alat bantu statistik yang lebih akurat, maka masih adanya konsumen PT Sari 
Warna Asli Textile Industry Unit II Boyolali melakukan komplain terhadap 
produk kain yang dihasilkan karena permasalahan pada jenis dan jumlah produk 
cacat (defect) yang disebabkan oleh berbagai macam faktor.  
Jenis cacat produk pada kain tersebut sangat bervariasi antara lain terdapat 
adanya cacat lapisan tebal, lapisan tipis, snarling, BAAR, kotor oli, misspick, 
double pick, dan lain-lain. Tingkat defect tersebut paling banyak terjadi pada saat 
tertentu seperti bulan agustus-september yang bertepatan dengan sekolah awal 
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semester dan tahun baru atau sekitar bulan desember-januari yang mengalami 
ramai produksi. Dari produksi tahun 2018, salah satunya bulan september sebesar 
2.360.013 meter kain yang diproduksi terdapat tingkat kecacatan kain sebanyak 
4.658.174 point. Menurut Yusuf & Riandadari (2016) Adanya produk cacat 
menyebabkan penurunan kualitas yang berakibat pada menurunnya keuntungan 
yang didapatkan pada perusahaan. 
Meminimumkan cacat adalah usaha yang harus dilakukan secara 
berkesinambungan dalam hal peningkatan kualitas suatu produk. Oleh karena itu, 
sangat penting bagi perusahaan untuk menerapkan salah satu metode 
pengendalian dan peningkatan kualitas yang dapat membantu mengurangi cacat 
dalam memproduksi produk (Kartika, 2013). 
Salah satu metode yang dipakai untuk peningkatan dan pengendalian 
kualitas ialah Statistical Process Control (SPC) (Yuliasih, 2014). Pengendalian 
kualitas proses statistik merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan 
untuk memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola dan memperbaiki 
produk dan proses menggunakan metode statistik (Devani & Wahyuni, 2016).221 
Penelitian tentang Pengendalian kualitas sudah pernah dilakukan oleh 
Yuliasih (2014) dengan metode Statistical Process Control pada kecacatan 
produk yang banyak terjadi pada kerusakan produk bad cover dimana pelaksanaan 
pengendalian kualitas produk garmen dilakukan mulai bahan baku, proses 
produksi, dan produk jadi. 
Dalam penelitian Devani dan Wahyuni (2016), metode SPC dapat diketahui 
faktor penyebab kecacatan produk yang banyak terjadi pada wavy di paper 
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Machine yang dilakukan karena tidak terjadwal baik, operator baru yang kurang 
memahami mesin, operator salah menginputkan data, kurangnya training dari 
perusahaan, tidak dilaksanakan Standard Operasional Procedure (SOP) secara 
maksimal, dan suhu ruangan dingin sehingga ruangan kerja menjadi lembab. 
Sedangkan dalam penelitian Yusuf dan Riandadari (2016), metode SPC dan 
RPN digunakan untuk pengendalian kualitas pada kecacatan produk yang banyak 
terjadi pada pembuatan kantong plastik HDPE sehingga diperoleh prosentase 
jumlah cacat produk dari total produksi PT. HSKU tahun 2014. Penelitian yang 
dilakukan Faiz Al Fakri (2010) dengan pelaksanaan pengendalian kualitas dengan 
menggunakan alat bantu statistik yang dilakukan oleh perusahaan dapat 
menurunkan persentase terjadinya kesalahan dalam proses produksi perusahaan. 
Etika dan Keriswanto (2010), pengendalian kualitas menggunakan Metode 
P-Chart dapat diketahui cacat produk yang paling dominan pada kain denim 
DT650 dan dapat menyelesaikan masalah yang terjadi diperusahaan. Penelitian 
oleh Aldik Himawan(2010) metode SPC dapat mengurangi cacat produk pada 
genteng dan dapat memberikan solusi yang tepat untuk mengatasi kecacatan 
produk yang dihasilkan. 
Dari uraian diatas betapa pentingnya pengendalian kualitas pada proses 
produksi untuk mengurangi defect produk dan dapat menghemat efisiensi waktu. 
Maka peneliti tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul “Pengendalian 
Kualitas Kain Pada Departemen Weaving 2 Dengan Metode Statistical 
Process Control PT Sariwarna Asli Textile Industry Unit 2 Boyolali”. 
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1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah di uraikan sebelumnya, maka dapat 
diidentifikasi bahwa terdapat cacat kain pada produk yang terdistribusikan 
ditangan konsumen PT Sari warna Asli Textile Industry Unit 2 Boyolali. 
 
1.3 Batasan Masalah 
Penelitian ini dibatasi pada permasalahan pengendalian kualitas kain di 
Departemen Weaving 2 di PT Sari Warna Asli Textile Industry. Peneliti hanya 
akan berfokus pada Metode Statistical Process Control. Produk yang dijadikan 
bahan penelitian yaitu Kain Grey pada Departemen Weaving 2 di PT Sariwarna 
Asli Texile Industri. 
 
1.4 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang identifikasi dan batasan masalah di atas, 
permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Berapa banyaknya jenis cacat kain yang sering terjadi pada proses produksi di 
PT Sari Warna? 
2. Apakah pelaksanaan pengendalian kualitas di PT. Sari Warna berada dalam 
batas kendali? 
3. Apakah hasil produksi kain di departemen weaving 2 sesuai dengan standar 
yang telah ditetapkan perusahaan dan permintaan konsumen? 
4. Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya cacat kain dalam proses 
produksi pada departemen weaving 2 PT Sari Warna? 
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1.5 Tujuan Penelitian 
Dari perumusan masalah tersebut, maka tujuan dari penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
1. Untuk mengetahui jenis cacat kain yang sering terjadi pada proses produksi di 
PT Sari Warna. 
2. Untuk mengetahui apakah pelaksaan pengendalian kualitas di PT. Sari Warna 
berada dalam batas kendali. 
3. Untuk mengetahui apakah hasil produksi kain di departemen weaving 2 
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan perusahaan dan permintaan 
konsumen. 
4. Untuk mengetahui faktor yang menyebabkan terjadinya cacat kain dalam 
proses produksi pada departemen weaving 2 PT Sari Warna. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Dengan tercapainya tujuan tersebut, maka penelitian ini diharapkan akan 
memberikan manfaat sebagai berikut:  
1. Bagi Akademisi 
a. Menambah pengetahuan dalam proses pembuatan karya tulis serta 
meningkatkan pengetahuan tentang teori pengendalian kualitas yang 
digunakan oleh perusahaan manufaktur dalam meningkatkan 
pengendalian kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan dan 
menjadi referensi bagi peneliti selanjutnya. 
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b. Sebagai landasan Penelitian yang akan datang, selain itu menambah 
pengetahuan dalam mengidentifikasi permasalahan serta dapat 
memberikan usulan solusi mengenai pemecahan masalah dalam 
penerapan teori pengendalian kualitas. 
2. Bagi Praktisi 
a. Adanya hasil penelitian ini pihak perusahaan dapat mengetahui tentang 
teori pengendalian kualitas dalam meningkatkan kualitas produk yang 
dihasilkan perusahaan agar dapat bersaing dengan perusahaan lain. 
b. Dapat dijadikan bahan pertimbangan di masa yang akan datang bagi 
karyawan maupun manajer Weaving 2 di PT Sari Warna Asli dalam 
rangka meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 
1.7 Jadwal Penelitian 
Terlampir 
1.8 Sistematika Penulisan Skripsi 
Adapun sistematika penyusunan skripsi ini adalah sebagai berikut :  
BAB 1 : PENDAHULUAN  
Bab ini menguraikan tentang latar belakang masalah, identifikasi masalah, 
batasan masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, dan manfaat 
penelitian.  
BAB II : LANDASAN TEORI  
Bab ini terdiri dari kajian teori, hasil penelitian yang relevan, dan kerangka 
berfikir 
.  
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BAB III : METODE PENELITIAN 
Bab ini menguraikan tentang waktu dan wilayah penelitian, metode 
penelitian, populasi, dan sampel, data dan sumber data, teknik 
pengumpulan data dan teknik analisis data. 
BAB IV : ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN  
Bab ini berisi tentang gambaran umum dai objek penelitian, pengujian, 
dan hasil analisis data dan pembahasan analisis data.  
BAB V : PENUTUP  
Bab ini berisi tentang kesimpulan, keterbatasan penelitian dan saran-saran.  
DAFTAR PUSTAKA  
LAMPIRAN 
 
  
 
 
BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
2.1 Kajian Teori  
2.1.1 Pengertian Manajemen Produksi 
Pengertian dari manajemen produksi tidak akan dapat terlepas dari 
masing-masing pengertian manajemen, pengertian produksi dan pengertian proses 
produksi. Adapun beberapa pengertian tersebut antara lain : 
1. Menurut Ahyari (1992), Manajemen atau yang sering disebut dengan 
pengelolaan atau tatalaksana, merupakan suatu proses dari perencanaan, 
pengorganisasian, pengarahan, pengkoordinasian serta pengendalian.  
2. Menurut Ahyari (2002), Produksi diartikan sebagai kegiatan yang dapat 
menimbulkan tambahan manfaat atau penciptaan faedah/manfaat baru, seperti 
manfaat bentuk, tempat, waktu, serta kombinasi dari manfaat-manfaat 
tersebut. Apabila terdapat suatu kegiatan yang dapat menimbulkan manfaat 
baru, atau mengadakan penambahan dari manfaat yang sudah ada, maka 
kegiatan tersebut sebagai kegiatan produksi. 
Dari pengertian diatas maka definisi manajemen produksi merupakan 
proses manajemen yang diterapkan dalam kegiatan atau bidang produksi pada 
sebuah perusahaan. Dengan diterapkannya proses manajemen dibidang produksi 
didalam perusahaan tersebut dengan perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, 
pengkoordinasian serta pengendaliaan serta dapat memberikan tambahan atau 
menciptakaan manfaat yang baru maka kegiatan-kegiatan produksi dan proses 
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produksi dalam perusahaan yang bersangkutan akan selalu terlaksana dengan 
baik.  
 
2.1.2 Pengertian Pengendalian Produksi 
Menurut Yuliasih, (2014) Pengendalian produksi adalah berbagai kegiatan 
dan metode yang digunakan oleh manajemen perusahaan untuk mengelolah, 
mengatur, mengkoordinir, dan mengarahkan proses produksi baik berupa 
peralatan, bahan baku, mesin, tenaga kerja kedalam suatu arus aliran yang 
memberikan hasil dengan jumlah biaya yang seminimal mungkin dan waktu yang 
secepat mungkin. 
Untuk dapat melaksanakan proses produksi dengan baik maka diperlukan 
adanya sistem produksi yang baik, serta sangat diperlukan pula pengendalian 
proses produksi yang tepat. Dengan terdapatnya sistem produksi yang baik dan 
diikuti dengan pengendalian proses yang tepat maka akan dapat diharapkan 
terdapatnya kelancaran pelaksanaan proses produksi dalam perusahaan (Ahyari, 
1986). 
 
2.1.3 Pengertian Kualitas 
Dalam menghasilkan suatu produk, kualitas menjadi salah satu faktor 
penting yang dijaga karena berkaitan erat dengan reputasi dari perusahaan 
tersebut. Produk dan jasa yang berkualitas adalah produk dan jasa yang sesuai 
dengan keinginan konsumen, meskipun keinginan dari setiap konsumen tidak 
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selalu sama. Oleh sebab itu kepuasan konsumen juga menjadi suatu hal yang 
harus dapat dicapai oleh perusahaan seefektif mungkin. 
Adapun beberapa pengertian kualitas menurut beberapa ahli antara lain : 
1. Menurut Kartika, (2013) Kualitas adalah kemampuan dari suatu produk atau 
jasa yang secara konsisten memenuhi harapan dari konsumen. 
2. Menurut Yuliyarto & Putra, (2014) kualitas merupakan keadaan fisik, fungsi, 
dan sifat suatu produk bersangkutan yang dapat memenuhi selera dan 
kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai nilai uang yang telah 
dikeluarkan. 
3. Menurut Heizer & Render, (2015) Definisi kualitas (quality) sebagaimana 
dijelaskan oleh American Society for Quality adalah “keseluruhan fitur dan 
karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang 
tampak atau samar” 
4. Menurut Ahyari, (1992) kualitas suatu produk mempunyai peranan yang 
cukup penting dalam rangka usaha untuk mempertahankan hidup perusahaan 
yang bersangkutan. 
5. Menurut Tjiptono & Diana, (2003) Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis 
yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan 
yang memenuhi atau melebihi harapan. 
 
2.1.4 Pengertian Pengendalian Kualitas 
Untuk menjamin suatu produk yang berkualitas baik maka sangat 
diperlukan pengendalian kualitas terhadap suatu produk agar produk tersebut 
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dapat diterima konsumen dan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 
perusahaan. Setelah mengetahui pengertian tentang kualitas, maka pengertian 
pengendalian kualitas dapat diartikan sebagai berikut : 
1. Menurut Ahyari, (2002) Pengendalian kualitas merupakan suatu aktivitas 
(manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas 
produk (dan jasa) perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang telah 
direncanakan. 
2. Menurut Handoko, (2000) Pengendalian kualitas merupakan upaya 
mengurangi kerugian-kerugian akibat produk rusak dan banyaknya sisa 
produk atau scrap. 
3. Menurut (Gitosudarmo, 2002) Pengendalian kualitas adalah suatu kegiatan 
yang sangat perlu dilakukan oleh setiap kegiatan produksi. Hal ini disebabkan 
kualitas atau mutu barang dan jasa hasil produksi perusahaan itu merupakan 
cermin keberhasilan perusahaan dimata masyarakat atau konsumen didalam 
melakukan usaha produksinya.  
 
2.1.5 Pentingnya Kualitas 
Kualitas sangat penting bagi sebuah produk, baik untuk produk barang 
maupun produk jasa. Hal-hal yang sangat penting bagi produsen berkaitan dengan 
produk meliputi kualitas, biaya dan produktivitas. Kualitas atau mutu merupakan 
hal yang sangat penting bagi produsen, oleh karenanya perusahaan selalu 
berusaha menjaga kualitas produknya agar selalu menghasilkan produk yang baik 
sehingga dapat menjaga kepuasan konsumen. Suatu produk dikatakan bermutu 
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jika eksklusif, harganya mahal, memiliki ketelitian lebih tinggi, lebih tahan lama, 
lebih kuat, lebih menarik, atau lebih nyaman dipakai (Herjanto, 2006).  
Alasan lain pentingnya kualitas menurut Heizer & Render, (2015) sebagai berikut: 
1. Reputasi Perusahaan  
Suatu perusahaan menyadari bahwa reputasi akan mempengaruhi kualitas 
apakah baik atau buruk. Kualitas akan muncul sebagai presepsi tentang 
produk baru perusahaan, kebiasaan karyawan dan hubungan pemasok. 
2. Keadaan Produk  
Keadaan produk terkait dengan kemungkinan bahwa suatu komponen atau 
produk di bawah kondisi penggunaan normal. Aspek dalam keandalan 
tersebut adalah lama atau umur kehidupan yang diperkirakan dan kondisi 
pengguna 
3. Keterlibatan Global 
Bagi perusahaan yang ingin bersaing secara efektif pada ekonomi global, 
maka produk mereka harus memenuhi harapan kualitas, desain harga 
 
2.1.6 Faktor Pengendalian Kualitas 
Menurut Tahir & Hasni, (2013) Faktor-faktor yang mempengaruhi 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah:  
1. Kemampuan proses 
Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan 
proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam 
batas-batas yang melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada. 
15 
 
 
 
2. Spesifikasi yang berlaku 
Hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau dari segi 
kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin 
dicapai dari hasil produksi tersebut. Dapat dipastikan dahulu apakah 
spesifikasi tersebut dapat berlaku sebelum pengendalian kualitas pada proses 
dapat dimulai 
3. Tingkat ketidak sesuaian yang dapat diterima 
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk 
yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian 
yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada dibawah 
standar 
4. Biaya kualitas 
Sangat mempengaruhi tingkat pengendalian dalam menghasilkan produk 
dimana biaya mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk 
yang berkualitas 
 
2.1.7 Alat Bantu Pengendalian Kualitas Statistik 
Pengendalian kualitas dilakukan dengan menggunakan alat bantu statistik 
yang terdapat pada SPC (Statistical Process Control) dan SQC (Statistical Quality 
Control) yang merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk 
memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola, dan memperbaiki produk 
dan proses menggunakan metode-metode statistik. Pengertian pengendalian 
kualitas statistik (Statistical Quality Control/ SQC) hampir mempunyai kesamaan 
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dengan pengendalian proses statistik (Statistical Process Control/ SPC) (Kusuma, 
2015). 
Pengendalian Proses Statistik (Statistical Process Control-SPC) 
merupakan sebuah proses yang digunakan untuk memonitor standar, membuat 
pengukuran dan mengambil tindakan perbaikan saat barang atau jasa sedang 
dihasilkan (Heizer & Render, 2015). SPC telah banyak digunakan beberapa 
industri untuk membantu memperbaiki kualitas proses, mengurangi variabilitas 
dan menyelesaikan masalah-masalah dalam proses. SPC berkaitan dengan upaya 
menjamin kualitas dengan memperbaiki proses dan upaya menyelesaikan segala 
permasalahan selama proses (Yuliasih, 2014). 
Pengendalian kualitas secara statistik dengan statistical process control 
(SPC) mempunyai tujuh alat statistik utama yang dapat digunakan sebagai alat 
bantu sebagaimana disebutkan oleh Heizer & Render, (2015) antara lain:  
1. Lembar Pemeriksaan (Check Sheet) 
Gambar 2.1 Lembar Pemeriksaan 
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
Yaitu alat pengumpul dan penganalisis data yang disajikan dalam 
bentuk tabel yang berisi data jumlah barang yang diproduksi dan jenis 
ketidaksesuaian beserta dengan jumlah yang dihasilkannya. Tujuan 
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digunakannya lembar pemeriksaan (Check Sheet) untuk mempermudah 
proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetahui area 
permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil 
keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak.  
 
2. Diagram Sebar (Scatter Diagram) 
Gambar 2.2 Diagram Sebar 
 
      Sumber : Heizer & Render, 2015 
Diagram sebar atau yang sering disebut dengan peta korelasi adalah 
grafik yang menampilkan kekuatan hubungan antara dua variabel. Dua 
variabel yang ditunjukkan dalam diagram pencar dapat berupa karakteristik 
kuat dan faktor yang mempengaruhinya.  
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3. Diagram Sebab-Akibat (Cause and Effect Diagram) 
Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat 
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
Sering disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart). Diagram ini 
memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan 
mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari.  
4. Diagram Pareto (Pareto Analysis) 
Gambar 2.4 Diagram Pareto 
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
Adalah grafik balok dan grafik baris yang menggambarkan 
perbandingan masing-masing jenis data terhadap keseluruhan. Fungsi 
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diagram Pareto adalah untuk mengidentifikasi masalah utama untuk 
peningkatan kualitas dari yang paling besar ke paling kecil. 
5. Diagram Alir atau Diagram Proses (Process Flow Chart ) 
Gambar 2.5 Diagram Alir atau diagram Proses 
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
Diagram secara grafis menunjukkan sebuah proses atau sistem dengan 
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram sederhana 
ini merupakan alat yang sangat baik untuk memahami proses atau 
menjelaskan langkah- langkah sebuah proses. 
6. Histogram 
 Gambar 2.6 Histogram  
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
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Merupakan alat bantu untuk menentukan variasi dalam proses, yang 
berbentuk diagram batang menunjukkan tabulasi dari data yang diatur 
berdasarkan ukurannya. 
7. Peta Kendali (Control Chart) 
Gambar 2.7 Peta Kendali 
 
 
 
 
 
Sumber : Heizer & Render, 2015 
Yaitu alat yang secara grafis digunakan untuk memonitor dan 
mengevaluasi aktivitas atau proses berada dalam pengendalian kualitas secara 
statistika, sehingga dapat memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan 
kualitas. Peta kendali menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke 
waktu, tetapi tidak menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun 
penyimpanan itu akan terlihat pada peta kendali.  
Beberapa jenis peta kendali atribut, yaitu: 
a. Peta kendali  , yaitu peta kendali untuk bagian yang ditolak karena tidak 
sesuai terhadap spesifikasi. 
b. Peta kendali   , yaitu peta kendali untuk banyaknya butir yang tidak 
sesuai. 
c. Peta kendali  , yaitu peta kendali untuk banyaknya ketidaksesuaian 
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d. Peta kendali  , yaitu peta kendali untuk banyaknya ketidaksesuaian per 
satuan. 
 
2.2 Hasil Penelitian Yang Relevan 
Beberapa penelitian yang membahas tentang pengendalian kualitas dengan 
menggunakan metode Statistical Process Control, diantaranya sebagai berikut : 
Tabel 2.1 
Penelitian Yang Relevan 
 
Peneliti, 
Metode dan 
Sampel 
Variabel Hasil penelitian Saran Penelitian 
Ni Kadek 
Yuliasih 
(2014), 
metode 
Statistical 
Process 
Control, 
Sampel data 
kecacatan 
produk yang 
banyak 
terjadi pada 
kerusakan 
produk bad 
cover  
Pengendalia
n kualitas 
mengawasi 
tingkat 
efisiensi 
produk, 
Pengendalia
n kualitas 
dan metode 
SPC 
Hasil penelitian menujukkan 
bahwa Penyebab 
kerusakan atau kecacatan produk 
pada Perusahaan Garmen Wana 
Sari yaitu disebabkan oleh bahan 
baku, manusia, method dan 
lingkungan Dari beberapa faktor 
tersebut faktor manusia 
mempunyai peran yang paling 
dominan. Para pagawai kurang 
teliti dan fokus dalam melakukan 
pekerjaanya,Bahan baku yang 
tidak sesuai standar perusahaan 
menyebabkan hasil produk yang 
kurang maksimal sebab bahan 
baku yang digunakan kurang baik, 
proses produksi bad cover 
tergantung pada lingkungan atau 
sumber daya alam seperti 
matahari. Matahari diperlukan 
dala proses penjemuran untuk 
mengeringkan warna setelah 
proses pewarnaan. Dalam proses 
Pemilihan bahan 
baku harus 
dilakukan 
dengan teliti 
sesuai dengan 
standar kualitas, 
Untuk karyawan 
perusahaan 
harus 
melakukan 
pembagian kerja 
yang efektif, 
Diperlukan 
penyusunan 
pedoman kerja 
yang jelas dan 
tertulis sehingga 
karyawan 
memiliki 
pedoman kerja 
yang sistematis 
serta 
memberikan 
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pengeringan ini sering kali terjadi 
kecerobohan yang menyebabkan 
kain terlipat sehingga warna apa 
kain pudar dan kain menjadi rusak  
arahan yang 
jelas tentang 
metode/cara 
dalam produksi 
dan lingkungan 
yang perlu 
diperhatikan 
oleh karyawan 
saat proses 
penjemuran kain 
Devani dan 
Wahyuni 
(2016), 
metode SPC, 
Sampel data 
kecacatan 
produk yang 
banyak 
terjadi pada 
wavy di 
paper 
Machine 
Pengendalia
n kualitas 
dan metode 
SPC 
Faktor utama penyebab kecacatan 
wavy adalah maintenance 
dilakukan tidak terjadwal baik, 
operator baru yang kurang 
memahami mesin, operator salah 
menginputkan data, kurangnya 
training dari perusahaan, tidak 
dilaksanakan Standard 
Operasional Procedure (SOP) 
secara maksimal, dan suhu 
ruangan dingin sehingga ruangan 
kerja menjadi lembab 
Perlu 
mengadakan 
pelatihan SOP 
terhadap 
karyawan 
Mohammad 
Yasin Yusuf 
dan Dyah 
Riandadari 
(2016), 
metode SPC 
dan RPN, 
Sampel data 
kecacatan 
produk yang 
banyak 
terjadi pada 
pembuatan 
kantong 
plastik 
Pengendalia
n kualitas 
dan metode 
SPC dan 
RPN 
Faktor-faktor penyebab terjadinya 
cacat berasal dari mesin, manusia, 
material, metode, dan lingkungan, 
a.Manusia : Kemampuan dan 
ketelitian operator kurang 
b.Mesin : Temperature mesin 
kurang pas, Terdapat kotoran di 
roll mesin, tarikan roll terlalu 
kuat, terdapat sisa kotoran dalam 
mesin extruder. 
c.Material : Mixing bahan kurang 
merata, Takaran bahan kurang 
pas, kontaminasi dari bahan asing 
d.Metode : penyambungan plastik 
dengan diikat, meletakkan plastik 
1.Perusahaan 
perlu 
menggunakan 
metode statistic 
untuk dapat 
mengetahui 
jenis kerusakan 
dan faktor yang 
menyebabkan 
kerusakan itu 
terjadi.  
2. Karyawan 
selalu 
menggunakan 
alat pelindung 
diri untuk 
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rol miring. 
e.Lingkungan: Luberan 
minyak/oli di sekitar mesin, 
kondisi tempat kerja yang panas 
mencegah 
terjadinya 
kecelakaan 
kerja. 
3. Quality 
inspektor selalu 
memantau hasil 
produksi, 
apabila pada 
peta p ada titik 
yang berada di 
atas gari UCL, 
maka harus 
segera dilakukan 
analisis 
penyebab cacat 
untuk dilakukan 
perbaikan. 
Faiz Al Fakri 
(2010), 
Metode yang  
digunakan 
adalah  
peta kendali 
p (p-chart) 
dengan 
diagram 
sebab-
akibat(fishbo
ne diagram), 
Sampel data 
Penyimpanga
n standar 
mutu yang 
dihasilkan 
perusahaan  
Pengendalia
n Kualitas 
dan Metode 
SPC 
Hasil penelitian menujukkan 
bahwa terjadinya  
penyimpangan mutu disebabkan 
oleh kesalahan-kesalahan pada 
proses pembuatannya, yaitu 
material, teknik pembuatan, dan 
faktor pekerja.  
 
Dengan 
pelaksanaan 
pengendalian 
kualitas dengan 
menggunakan 
alat bantu 
statistik yang 
dilakukan oleh 
perusahaan 
dapat 
menurunkan 
persentase 
terjadinya 
kesalahan dalam 
proses produksi 
perusahaan. 
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Etika 
Muslimah & 
Tatag 
Keriswanto 
(2010), 
Metode P-
Chart, 
sampel data 
produksi, 
data produk 
cacat dan 
data jenis 
cacat yang 
terjadi pada 
kain DT650 
dibulan juni 
2015 
Pengendalia
n kualitas 
dan Metode 
P-Chart 
1. Kecacatan yang terjadi pada 
kain DT650 di bulan Juni 2015 
adalah Lusi putus, Benang 
Pakan Tak Sama, Belang 
Pakan , Jarang, Tebal, Pakan 
Putus, Lusi kencang dan 
kecacatan lainya. 
2. Kualitas kain DT650 dibulan 
Juni 2015 out of control, atau 
keluar dari batas kontrol, 
dengan rata – rata jumlah 
kecacatan sebesar 591 yard 
dengan presentase 7,3% 
3. Kecacatan yang paling 
dominan adalah lusi putus 
dengan persentase 41,2% 
Perlu melakukan 
perbaikan dalam 
sistem 
produksinya 
agar kecacatan 
dapat berkurang, 
dengan 
melakukan 
perbaikan dari 
segi sumber 
daya manusia, 
material, mesin, 
metode yang 
digunakan dan 
lingkungan di 
stasiun kerjanya, 
agar kualitas 
kain terjaga 
sesuai dengan 
standart yang 
ditentukan 
Aldik 
Himawan(20
10), metode 
SPC, Sampel 
data cacat 
pada genteng 
Pengendalia
n kualitas 
dan Metode 
SPC 
1. Jenis jenis cacat yang terjadi 
pada produk genteng yaitu 
genteng retak, pecah, penyok, 
terdapat benda asing dan 
bentuk tidak sempurna. 
2. Prioritas cacat yang tertingi 
yaitu pada proses pengeringan 
ke 1 retak 81,05%, proses 
pembersihan ke 2 pecah 
63,16% dan semakin banyak 
genteng di produksi maka 
jumlah cacatnya juga semakin 
meningkat. 
Melakukan 
penyuluhan 
pada karyawan 
agar lebih teliti 
dan lebih 
berhati-hati. 
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2.3 Kerangka Pemikiran 
Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk 
menggambarkan bagaimana pengendalian kualitas pada kain yang dilakukan 
dengan metode SPC dapat bermanfaat dalam menganalisis tingkat kerusakan 
produk yang melebihi batas toleransi, serta mengidentifikasi faktor penyebab 
kerusakan tersebut untuk kemudian dapat memberi solusi dalam penyelesaian 
masalah tersebut sehingga menghasilkan usulan perbaikan produksi dimasa yang 
akan datang. 
Pengendalian kualitas yang diterapkan di PT Sariwarna Asli Textile 
Industry Unit II Boyolali dalam hasil produksi diklasifikasikan menjadi 2 yaitu 
produk baik dan produk cacat. Produk cacat adalah produk yang tidak sesuai 
dengan standart yang ditentukan perusahaan. Produk cacat kemudian dianalisis 
dengan menggunakan metode Statistical Process Control, yaitu dengan lembar 
pengecekan (digunakan untuk menentukan jumlah dan jenis kerusakan), peta 
kendali (digunakan untuk mengetahui batas toleransi suatu proses produksi 
melalui grafik), diagram pareto (digunakan untuk mengetahui jenis cacat kain 
terbesar), diagram sebab akibat (digunakan untuk menganalisis penyebab 
kerusakan produk), dan terakhir memberikan usulan perbaikan pada cacat kain 
yang telah diidentifikasi faktor penyebab cacat. 
26 
 
 
 
Gambar 2.8 
Kerangka Pemikiran 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
3.1 Jenis Penelitian 
Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode analisis data secara 
deskriptif. Penelitian Deskriptif adalah penelitian untuk menggambarkan secara 
sistematis fakta, karakteristik populasi,atau bidang tertentu dengan interpretasi 
yang tepat bertujuan untuk menggambarkan serta memecahkan masalah secara 
sistematis, faktual dan akurat (Muhyidin, Turmizi, & Yulianita, 2017). 
Adapun jenis penelitian ini adalah penelitian kuantitatif. Metode 
kuantitatif, sebagai metode penelitian yang memiliki landasan pada filsafat 
positivisme, digunakan untuk meneliti pada populasi atau sampel tertentu, 
pengambilan sampel dilakukan secara random, pengumpulan data menggunakan 
instrumen penelitian, analisis data bersifat kuantitatif dengan tujuan menguji 
hipotesis yang telah ditetapkan (Sugiyono,2010). 
 
3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian 
Penelitian  Pengendalian Kualitas Kain Pada Departemen Weaving 2 
Dengan Metode Statistical Process Control PT Sariwarna Asli Textile Industry 
Unit 2 Boyolali ini akan dilakukan dengan ketentuan tempat dan waktu sebagai 
berikut : 
Nama Perusahaan : PT Sari Warna Asli Textile Industry Unit II Boyolali 
Alamat : 
JL. Randusari - Teras, Randusari, Kabupaten Boyolali, 
Jawa Tengah 57372 
Waktu : September - Desember 2018 
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3.3 Populasi, Sampel dan Tekhnik Pengambilan Sampel 
3.3.1 Populasi 
Populasi merupakan wilayah dari generalisasi yang terdiri atas obyek atau 
subyek yang mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan oleh 
peneliti untuk dipelajari, juga mendapat beberapa informasi di dalam populasinya, 
dan kemudian ditarik kesimpulannya (Sugiyono, 2010). Populasi dalam penelitian 
ini adalah jumlah produk kain yang cacat mulai tanggal 1 September sampai 30 
September 2018 di PT Sari Warna Asli Textile Industry Unit II Boyolali. 
3.3.2 Sampel 
Sampel adalah sebagian dari populasi (Sugiyono, 2016). Sampel harus 
sesuai dengan syarat yang telah ditentukan untuk mencapai tujuan dan masalah 
penelitian yang dikembangkan. Jumlah sample merupakan jumlah elemen yang 
akan dimasukkan dalam sampel (Ferdinad, 2016). Untuk sampel dalam penelitian 
ini diambil dengan observasi langsung di PT Sari warna Asli Textile Industry 
dengan mendata jumlah produksi kain grey setiap hari selama waktu penelitian.  
 
3.3.3 Teknik Pengambilan Sampel 
Teknik pengambilan sampel yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
Sistematik Random Sampling. Pada model ini sampel penelitian ditetapkan 
berdasarkan bilangan kelipatan dari sejumlah anggota populasi dengan jumlah 
sampel yang ditetapkan akan diambil (Supardi, 2005). Sampel dalam penelitian 
ini adalah data produksi kain grey departemen weaving 2 yang diambil per dua 
hari PT Sariwarna Asli pada tanggal 1 September – 30 September 2018. 
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3.4 Data Dan Sumber Data 
Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah: 
1. Data Primer 
Data primer adalah data yang diperoleh langsung dari sumber data pertama 
dilokasi penelitian atau objek penelitian (Wati, 2012). Data primer tersebut 
diperoleh dengan melakukan observasi langsung di PT. Sari Warna Asli Unit 2 
Boyolali bagian produksi kain mencakup data jenis kerusakan, penyebab 
kerusakan yang terjadi pada produk kain dan faktor faktor lain yang juga 
mempengaruhi kerusakan produk selama dalam proses produksi. Data primer 
dalam penelitian ini diperoleh dari wawancara manajer weaving 2 PT. Sari Warna 
Asli Unit 2 Boyolali.  
2. Data Sekunder 
Data sekunder adalah data yang didapat secara tidak langsung melalui 
media perantara, misalnya melalui buku, jurnal, dokumen dan lain-lain (Wati, 
2012). Data sekunder dalam penelitian ini diperoleh dari data-data jumlah produk 
cacat kain/hari, data jumlah produksi/hari ataupun dokumen perusahaan dibagian 
PPC Weaving 2 PT Sari Warna serta membaca buku dan jurnal yang berkaitan 
dengan manajemen produksi dan pengendalian kualitas manajemen. 
3.5 Teknik Pengumpulan Data 
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
dengan melakukan pengematan langsung diperusahaan yang menjadi obyek 
penelitian.  
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Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut: 
1. Wawancara 
Teknik pengumpulan data dalam metode survey yang menggunakan 
pertanyaan secara lisan kepada subyek penelitian (Yusuf & Riandadari, 2016). 
Dalam hal ini peneliti mewawancarai Quality Manager, Kabag PPC, dan kabag 
mekanik serta beberapa adm bagian produksi di weaving 2 PT. Sariwarna. Dari 
kegiatan wawancara penulis mendapatkan data tentang faktor penyebab cacat 
kain, jumlah produksi per hari, dan jumlah cacat produk. 
2. Observasi 
Proses pencacatan pola perilaku subyek (orang), obyek (benda) atau 
kejadian yang sistematik tanpa adanya pertanyaan atau komunikasi dengan 
individu-individu yang diteliti, yaitu melakukan pengamatan langsung pada saat 
proses produksi dan mencatat data-data yang didapatkan(Yusuf & Riandadari, 
2016). Kegiatan observasi penulis dengan melakukan selama satu bulan untuk 
mendapatkan informasi mengenai sistem atau cara kerja, proses produksi dari 
awal sampai akhir, dan kegiatan pengendalian kualitas sehingga dapat diketahui 
apakah produksi kain terkendali atau tidak. 
3. Dokumentasi 
Dokumentasi merupakan suatu catatan peristiwa yang sudah berlalu. 
Dokumen bisa berbentuk tulisan, gambar atau karya-karya menumental dari 
seseorang. Dalam penelitian ini dokumentasi yang dipelajari berupa laporan 
kegiatan produksi, laporan jumlah produksi dan jumlah kerusakan serta foto kain 
cacat yang terjadi. 
31 
 
 
 
 
3.6 Teknik Analisis Data 
Dalam melakukan pengolahan data yang diperoleh, maka digunakan 
metode Statistical Process Control (SPC). Menurut Heizer & Render (2015) 
langkah-langkah analisa data sebagai berikut: 
1. Lembar Pengecekan 
Sebuah lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang didesain 
untuk mencatat data. Dalam banyak kasus, pencatatan dilakukan sehingga 
pada saat data diambil pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar pengecekan 
membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat 
membantu analisis selanjutnya. 
2. Peta Kendali (Control Chart) 
Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk memonitor 
dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas atau proses berada dalam 
pengendalian kualitas cara statistik atau tidak sehingga dapat memcahkan 
masalah yang menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukkan 
adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan 
penyebab penyimpangan meskipun penyimpanan itu akan terlihat pada peta 
kendali. Adapun langkah-langkah dalam membuat peta kendali p sebagai 
berikut: 
a. Menghitung prosentase kerusakan 
P = 
  
 
 
Keterangan: 
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    : jumlah gagal dalam sub grup 
     : Jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
Sub grup  : hari ke- 
b. Menghitung garis tengah 
Garis tengah merupakan rata-rata kerusakan produk     
CL =  ̅   
∑  
∑ 
 
Keterangan : 
 ̅  : rata-rata kerusakan produk 
∑   : jumlah total rusak 
∑  : jumlah total yang diperiksa 
c. Menghitung batas kendali atas 
UCL =  ̅      
√ ̅    ̅ 
 
 
Keterangan : 
 ̅  : rata-rata kerusakan produk 
      : Jumlah produksi 
 
d. Menghitung batas kendali bawah 
LCL =  ̅      
√ ̅    ̅ 
 
 
Keterangan : 
 ̅  : rata-rata kerusakan produk 
      : Jumlah produksi 
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3. Pengindentifikasi jenis kerusakan (menggunakan diagram pareto) 
Setelah mengetahui data mengenai jenis kerusakan produk yang terjadi 
kemudian dibuat diagram pareto. Dengan diagram ini, maka dapat diketahui 
jenis kerusakan yang paling terbesar.  
4. Membuat diagram sebab akibat 
Setelah diketahui masalah utama yang paling dominan dalam kerusakan 
produk, maka dilakukan analisis faktor penyebab kerusakan produk dengan 
meggunakan diagram tulang ikan atau diagram sebab akibat, sehingga dapat 
menganalisis faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab kerusakan produk. 
6. Membuat rekomendasi atau usulan perbaikan kualitas  
Langkah terakhir adalah memberikan rekomendasi atau usulan tindakan 
untuk melakukan perbaikan kualitas kecacatan produk sesuai dengan hasil 
analisis yang telah diketahui faktor-faktor penyebab dari kecatatan produk 
pada perusahaan tersebut. Sehingga perusahaan dapat memperbaiki proses 
pengendalian produk yang dilakukan perusahaan untuk mengurangi produk 
cacat. 
 
  
 
 
BAB IV 
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Penelitian 
4.1.1 Sejarah Berdirinya PT Sariwarna Asli Textile Industry 
PT.Sari Warna Asli  Textile Industry  merupakan sebuah Perusahaan            
swasta yang bergerak di bidang industri sandang. Awalnya bahan sandang yang 
diproses merupakan bahan sandang setengah jadi menjadi bahan sandang siap 
pakai. Perusahaan ini didirikan pada tahun 1966 dalam bentuk Perusahaan 
Perorangan dengan nama Sari Warna. Kegiatannya meliputi pencelupan (dying) 
dan pewarnaan (bleaching). Produk yang dihasilkan berupa kain putih dan kain 
warna. 
Pada tahun 1968 Perusahaan diperluas dalam bidang hand printing 
(pengecapan) yang menghasikan batik printing berkualitas sedang. Pada tahun 
1970 Bp Budhi Mulyono mengadakan kerjasama dengan Bp. Bambang Setyo dari 
Perusahaan Rukun Jaya Surabaya dalam bidang Produksi dan pemasaran yang 
bidang produksinya sama yaitu dying, bleaching dan hand printing. Tahun-tahun 
berikutnya Perusahaan terus berkembang.  
Karena merasa perlu untuk meningkatkan hasil produksinya dalam 
mengikuti perkembangan pertexstilan, maka tahun 1977 masuk dalam wadah 
Badan Hukum dan berubah nama menjadi PT Sari Warna Asli Textile Industry 
yang berlokasi di Solo,tepatnya Jl.Pucang Sawit Rk. I Rt. 6, Kebakkramat, 
Karanganyar. 
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Tahun 1978 PT Sariwarna menambah jumlah mesin – mesin untuk lebih 
meningkatkan jumlah produksi. Karena untuk melakukan pengembangan maka 
perlu dilakukan perluasan usaha didaerah Boyolali yaitu di Desa Randusari 
Kecamatan Teras dengan luas 13 Ha. Alasan dipilihnya lokasi Desa Randusari 
karena harga tanah yang relatif murah, dekat dengan sungai, sumber tenaga kerja 
yang cukup banyak dan keadaan iklim dan temperatur yang sesuai dengan 
kebutuhan. 
Di atas tanah itulah dibangun Perusahaan Sari Warna Asli unit II yang 
pada tahun 1981 mulai mengembangkan usahanya dalam bidang Weaving 
(Pertenunan). Hasil pertenunan itu merupakan kain mentah yang sebagian besar 
hasil Produksinya digunakan sendiri oleh Perusahaan tersebut. Tahun 1982 mulai 
mengembangkan Perusahaan dengan mendirikan unit spinning atau Pemintalan 
serat yang menghasilkan benang. Benang tersebut digunakan untuk kepentingan 
produksi kain  Perusahaan sendiri. PT Sari Warna Asli II diresmikan pada tanggal 
14 Agustus 1982  oleh Bp. Ir. Suhartoyo (Ketua BKPM Pusat Jakarta). 
 
4.1.2 Bidang Produksi Di PT Sariwarna 
Perusahaan PT. Sari Warna Asli bergerak dalam bidang usaha pembuatan 
textile, yang dimaksudkan untuk memenuhi kebutuhan masyarakat dalam negeri. 
Kain-kain yang dihasilkan harganya relatif murah, sehingga masih dalam taraf 
daya beli masyarakat Indonesia pada umumnya, namun demikian PT. Sari Warna 
Asli terus berusaha untuk meningkatkan mutu produksi. Maka dalam bidang 
produksi terdapat devisi yang ada di PT Sariwarna, yaitu: 
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1. Devisi Spinning 
Spinning merupakan proses pembuatan benang dengan mempergunakan 
mesin - mesin yang khusus, bahan-bahan yang digunakan yaitu dari serat alam 
(Kapas,Cotton import) yang diperoleh dari Amerika dan Korea, dan serat buatan 
(Serat Synthetis/poliyester) yang diperoleh dari produksi dalam negeri. 
 
2. Devisi Weaving  
Weaving merupakan proses pembuatan kain dengan bahan benang, serta 
menggunakan alat-alat khusus atau bisa disebut sebagai proses penenunan 
kain.sistematika pengolahan benang menjadi lembaran kain adalah cara 
menyilangkan dua macam jajaran benang yaitu benang yang terjajar vertikal yang 
disebut dengan benang lusi dan benang terjajar horizontal disebut dengan benang 
pakan.  Jenis benang yang digunakan adalah benang tetoron rayon, benang cotton 
rayon, benang cotton dan benang polyester.  
Pada devisi weaving memproduksi kain sesuai Standar Nasional (SN) dan 
kontruksi yang telah ditentukan. Devisi Weaving mempunyai 2 unit yaitu weaving 
I dan weaving II, di departemen weaving I proses penenunan kain menggunakan 
mesin Rapier, AJL, dan Rapier Rifa dengan kain yang dihasilkan berukuran besar 
(3 layer).  
Weaving I merupakan gedung baru dengan mesin baru jadi cacat kain yang 
terjadi masih lebih sedikit dan produksi yang dihasilkan mayoritas sudah 
memenuhi standar mutu yang ditetapkan perusahaan. Sedangkan weaving II 
37 
 
 
 
menggunakan mesin Cam, Dobby dan Tuck In, mempunyai 481 karyawan dan 
dibagi menjadi 7 blok serta jenis kain yang diproduksi perbloknya, antara lain : 
 
Tabel 4.1 
Layout produksi weaving II 
 
LOK SN JENIS PRODUKSI ANY RPM 
R.3 N 
T88L/65WI 124 48 62 TR30 X TR20 OXF 175 
T.88L 124 44 62 TR30 X TR16 OXF 175 
T88L/65 124 44 62 TR30 X TR16 OXF 175 
R.180 80 50 63 R30 X R30 PLAT 175 
R.155 L 80 60 63 R30 X R30 PLAT 175 
S.110 110 48 61 PE30 X TEX150 T2/1 175 
S.100 110 48 61 PE30 X PE20 T2/1 175 
R.3 O 
S.100 110 48 61 PE30 X PE20 T2/1 175 
T88L/65 124 44 62 TR30 X TR16 OXF 175 
S.110 110 48 61 PE30 X TEX150 T2/1 175 
S.113 132 46 61 PE30 X PE12 T3/1 175 
S.137/52 104 68 52 PE30 X PE30 PLAT 175 
T.88 124 44 48 TR30 X TR16 OXF 140 
                  
R2.I 
R.153 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.152 80 42 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.153TK 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
C.245 P 74 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
C.345  74 42 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
R.159 80 44 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
                  
R2.J 
R.153 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
T.98 94 52 49 TR45 X PE40 PLAT 140 
R.152 80 42 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.153TK 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
C.345  74 42 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
C.245 P 74 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
R.199  72 44 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.188 75 56 50 R36 X R36 PLAT 140 
Tabel berlanjut ... 
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Lanjutan Tabel 4.1 ... 
R2.K 
R.153 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.188 75 56 50 R36 X R36 PLAT 140 
S.121 74 50 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
T.98 94 52 49 TR45 X PE40 PLAT 140 
C.245 P 74 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
T.88 124 44 48 TR30 X TR16 OXF 140 
S.120 74 58 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
C.345  74 42 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
C.243L 80 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
C.312 74 48 49,2 CT30 X CT28 PLAT 140 
R2.L 
T88 124 44 48 TR30 X TR16 OXF 140 
S.121 74 50 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
S.120 74 58 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
R.153 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
S.152 72 50 47 PE30 X PE40 PLAT 140 
C.243L 80 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
S.160 74 42 49 PE30 X TEX 150 PLAT 140 
T.98 94 52 49 TR45 X PE40 PLAT 140 
R2.M 
T88 124 44 48 TR30 X TR16 OXF 140 
S.121 74 50 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
T.98 94 52 49 TR45 X PE40 PLAT 140 
R.153 80 50 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
R.152 80 42 49,2 R30 X R30 PLAT 140 
C.243L 80 50 49,2 CT30 X CT30 PLAT 140 
BLACO 80 52 35,5 TR30 X TR24 PLAT 140 
BLACO 80 56 35,5 TR30 X CT28 PLAT 140 
S.120 74 58 49 PE30 X TEX150 PLAT 140 
Sumber : Data perusahaan 
Dari tabel di atas, tidak semua kain diproduksi tetapi tergantung dari 
pesanan konsumen. Kain yang setiap hari diproduksi yaitu jenis Rayon (R), 
Catton (C), Tetron (T). Lokasi produksi departemen weaving unit II dibagi 
menjadi 2 tempat yaitu Rapier 2 dan Rapier 3, di rapier 3 terdapat blok R3.N dan 
R3.O sedangkan rapier 2 terdapat blok R2.I, J, K, L, dan M.  
SN merupakan Standar Nasional penamaan kain di PT Sariwarna Asli, 
huruf awal merupakan inisial dari jenis kain yang diproduksi, sedangkan jenis 
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kontruksi tersebut ditulis urut dari no sisir, tetal pakan, lebar kain kemudian jenis 
benang pakan X jenis benang lusi sesuai dengan SN yang diproduksi. Kemudian 
untuk ANY merupakan jenis anyaman kain yang dilakukan dimesin cucuk. Dan 
RPM (Rotasi Per Menit) merupakan ketukan mesin tenun permenitnya. 
Adapun mesin-mesin yang digunakan untuk produksi kain di Departemen 
Weaving II PT. Sariwarna Asli Textile Industry adalah sebagai berikut: 
a. Mesin Kelos/Winder berfungsi menggulung sisa-sisa benang dari mesin 
hani. 
b. Mesin Warping/Hani berfungsi untuk menggulung benang dari cheese ke 
boom dan untuk mendapatkan jumlah helai benang, sesuai dengan jenis 
konstruksi yang dikehendaki 
c. Mesin Sizing/Kanji berfungsi untuk menambah kekuatan benang, 
menambah ketahanan gesek pada benang,  untuk mendapatkan jumlah helai 
benang, sesuai dengan jenis kain yang dikehendaki. 
d. Mesin Cucuk berfungsi untuk mendapatkan jenis anyaman. 
e. Mesin Tenun berfungsi untuk menganyam benang lusi dan benang pakan 
untuk di jadikan kain. 
f. Mesin Inspecting/mesin pengontrol kain berfungsi untuk mengontrol cacat – 
cacat  kain. 
g. Mesin Manding berfungsi untuk memperbaiki cacat – cacat kain. 
h. Mesin Follding/Lipat berfungsi untuk melipat  dan atau menggulung kain 
agar rapi. 
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i. Mesin Tying berfungsi untuk menyambung benang lusi di mesin tenun, 
proses tersebut tidak melalui  cucuk. 
 
4.1.3 Struktur Organisasi  
Berdasarkan prinsip-prinsip ekonomi, organisasi dalam perusahaan 
merupakan kerjasama antara orang-orang dalam perusahaan untuk mencapai suatu 
keuntungan. Dalam suatu organisasi atau perusahaan sangat diperlukan adanya 
struktur organisasi karena akan memudahkan dan membantu pimpinan dalam 
mengawasi jumlah kegiatan perusahaan serta mempelancar tugas-tugas karyawan. 
Berikut ini adalah bagan struktur organisasi PT Sariwarna Asli Textile Industry 
Unit II Boyolali : 
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4.2 Pengujian dan Hasil Analisis Data 
4.2.1 Analisis Data 
Berdasarkan pada metodologi penelitian, langkah pertama yang dilakukan 
untuk menganalisis pengendalian kualitas secara statistik adalah membuat check 
sheet, kemudian membuat peta kendali p, dan membuat diagram pareto dengan 
bantuan aplikasi Minitab 17 berdasarkan data primer yang telah diolah dengan 
bantuan aplikasi Microsoft Excel 2010, dan yang terakhir membuat diagram sebab 
akibat berdasarkan hasil wawancara. 
 
4.2.1.1 Check Sheet 
Tahap pertama dalam membuat check sheet adalah menyusun tabel dari 
data produksi dan data cacat produk yang diperoleh dari perusahaan, hal ini 
dilakukan untuk memudahkan dalam memahami data tersebut. Check sheet 
menyusun tabel dengan kolom tanggal,  jenis kontruksi kain, total point cacat 
perkontruksi, total produksi, dan jenis kerusakan. Kemudian dilakukan pencatatan 
setiap harinya selama 30 hari berdasarkan hasil pengamatan.  
Pencatatan tersebut adalah pencatatan mengenai berapa banyak point 
cacat kain yang diproduksi per 100 yards, berapa banyak kerusakan berdasarkan 
jenis kerusakan, dan berapa banyak jumlah kerusakan dari produksi selama satu 
hari. Di bulan september jenis kontruksi kain yang berproduksi setiap hari 
meliputi : 
- T88L/65 124 44 62 TR30 X TR 16 
- R 180 80 50 63 R30 X R30 
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- R 152 80 42 49,2 R30 X R30 
- R 153 80 50 49,2 R30 X R30 
- C 245 P 74 50 49,2 CT30 X CR30 
- T 98 94 52 49 TR45 X PE40 
- T 88 124 44 48 TR30 X TR16 
 
Berdasarkan hasil keterangan dari hasil inspeksi terdapat jenis cacat kain 
yang terjadi pada hasil produksi kain  meliputi Double pick, Lapisan tebal, lapisan 
tipis, SPT, LPK, Double lusi, Ring temple, Netting Pakan, Netting Lusi, BAAR, 
kotor oli, Misspick dan LS/RPT renggang yang merupakan jenis cacat paling 
sering terjadi selama bulan september. 
 Berikut adalah tabel check sheet jumlah produk cacat kain dan jumlah 
produksi selama 30 hari : 
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Tabel 4.2 
Hasil check Sheet jumlah produk cacat kain dan jumlah produksi Kain Harian Departemen Weaving 
II PT Sariwarna Asli Boyolali bulan september atau 30 hari 
 
Tanggal 
Kontruksi Total 
Cacat 
Total 
Produksi T88L/65 R 180 R 152 R 153 C 245 P T 98 T 88 
1 6365 5440 18729 17144 2179 8439 9092 67388 44.807 
2 9684 3041 9721 18503 8874 5944 9293 65060 51.502 
3 6682 4383 19011 12433 3189 3615 6071 55384 45.817 
4 6450 1533 11115 18465 1021 8767 10501 57852 43.649 
5 7990 5942 15690 11743 4730 8525 6639 61259 47.358 
6 4566 2951 11538 15983 6487 11968 5574 59067 49.115 
7 6240 3180 6881 24069 4535 3882 7874 56661 47.163 
8 3460 2511 17521 14082 1478 7673 9416 56141 44.106 
9 8799 2617 11050 18616 8912 8795 4105 62894 51.540 
10 8698 1688 18819 26627 2336 5812 7368 71348 44.964 
11 7936 3602 17862 11988 5743 8323 9664 65118 48.371 
12 7648 3121 12623 18482 6723 7656 6858 63111 49.351 
13 6675 4538 12870 7903 3120 6143 8585 49834 45.748 
14 6433 2141 12116 19315 3401 8356 4909 56671 46.029 
15 6247 1590 15247 21020 4296 5911 7580 61891 46.924 
16 8261 4366 5726 19919 2107 5074 11213 56666 44.735 
17 6285 2908 20540 18549 5509 6587 6150 66528 48.137 
18 10809 3053 25242 17359 3267 6322 9500 75552 45.895 
19 6034 1963 10909 18534 8274 8926 5434 60074 50.902 
20 6869 4843 12876 8509 3442 4978 9468 50985 46.070 
21 5775 3689 11095 19520 5245 9502 4982 59808 47.873 
22 4926 2592 14596 14694 1272 5585 6612 50277 43.900 
23 8791 2490 14021 7993 1619 2124 11280 48318 44.247 
24 5212 2070 16804 11298 4909 6040 11363 57696 47.537 
25 4354 1121 16804 12590 7211 7970 3430 53480 49.839 
26 4015 1943 13777 14399 3579 4724 11948 54385 46.207 
27 7068 3188 14242 13941 3180 2981 7119 51719 45.808 
28 4342 843 15282 11633 3368 9076 6493 51037 45.996 
29 6067 2196 22839 11509 3140 3861 11070 60682 45.768 
30 3262 4335 17607 14256 2067 4080 6508 52115 44.695 
Total 195943 89878 443153 471076 125213 197639 236099 1.759.001 1.404.053 
Sumber : Data Primer yang diolah 
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4.2.1.2 Peta Kendali  
  Dalam penelitian ini digunakan peta kendali  -Bar (peta kendali untuk 
membuat plot rata-rata suatu karakteristik kualitas tertentu) sebagai alat untuk 
menganalisa pengendalian proses secara statistik. Penggunaan peta kendali x-bar 
untuk mengetahui apakah proses masih berada dalam batas-batas pengendalian 
atau tidak serta rata-rata produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang telah 
ditentukan. 
Gambar 4.1  
Peta Kendali   -Bar  
Departemen Weaving II PT Sariwarna Asli Boyolali  
bulan september atau 30 hari 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari bagan peta kendali x-Bar pada bulan september 2018 yang telah dibuat 
tidak memperlihatkan indikasi proses tidak terkendali karena tidak ada data di luar 
batas kendali. Peta kendali menunjukkan batas kendali atas (UCL) sebesar 14937, 
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batas kendali bawah (LCL) sebesar 1815, dan rata-rata dari kecacatan kain sebesar 
8376 namun masih ada 7 titik secara berturut-turut yang berada di bawah batas 
tengah (CL) yaitu tanggal 22 – 28 September. Oleh karena itu harus dilakukan 
pengendalian kualitas penyebab terjadinya penurunan produksi pada tanggal 
tersebut. 
4.2.1.3 Diagram Pareto 
  Untuk mempermudah dalam membaca dan menjelaskan data jenis cacat, 
maka data cacat disajikan dalam bentuk diagram pareto. Diagram pareto berfungsi 
untuk menggambarkan urutan jumlah cacat yang terjadi dari yang terbesar sampai 
terkecil beserta prosentase dan akumulasinya terhadap jumlah cacat total. 
Diagram pareto dibuat dengan menggunakan software program minitab 17. 
Gambar 4.2  
Diagram Pareto Kontruksi T88L/65  
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Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain T88L/65 124 44 62 TR30 X TR16 selama bulan 
september 2018 adalah lapisan tipis dengan jumlah cacat sebanyak 695 per 100 
yards dengan presentase 21,3%. Selanjutnya cacat lapisan tebal sebanyak 651 per 
100 yards  dengan presentasi  20,0% dan Netting pakan sebesar 612 per 100 yards 
dengan presentasi 18,8%, dari total produksi selama 30 hari 149838 yards. 
Gambar 4.3   
Diagram Pareto Kontruksi R 180 
 
Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
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diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain R.180 80 50 63 R30 X R30 selama bulan 
september 2018 adalah lapisan tebal dengan jumlah cacat sebanyak 1937 per 100 
yards dengan presentase 44,7%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi BAAR 
sebanyak 988 per 100 yards  dengan presentasi  22,8%, dan Netting pakan sebesar 
856 per 100 yards dengan presentasi 19,7%, dari total produksi selama 30 hari 
50608 yards. 
 
Gambar 4.4 
Diagram Pareto Kontruksi R 152 
 
Dari diagram di atas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
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yang terjadi pada kontruksi kain R.152 80 42 49,2 R30 X R30 selama bulan 
september 2018 adalah lapisan tebal dengan jumlah cacat sebanyak 5640 per 100 
yards dengan presentase 32,0%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi LS 
RPT/Renggang sebanyak 5484 per 100 yards  dengan presentasi  31,1%, BAAR 
sebesar 1836 per 100 yards dengan presentasi 10,4%, dari total produksi selama 
30 hari 214714 yards. 
 
Gambar 4.5 
Diagram Pareto Kontruksi R 153 
 
Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain R.153 80 50 49,2 R30 X R30 selama bulan 
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september 2018 adalah lapisan tebal dengan jumlah cacat sebanyak 3496 per 100 
yards dengan presentase 24,5%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi BAAR 
sebanyak 3220 per 100 yards  dengan presentasi  22,6%, LS RPT/Renggang 
sebesar 2548 per 100 yards dengan presentasi 17,9%, dari total produksi selama 
30 hari 272162 yards. 
Gambar 4.6 
Diagram Pareto Kontruksi  C245P 
 
Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain C.245P 74 50 49,2 CT30 X CR30 selama bulan 
september 2018 adalah Misspick dengan jumlah cacat sebanyak 1590 per 100 
yards dengan presentase 76,9%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi Lapisan 
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Tebal sebanyak 258 per 100 yards  dengan presentasi  13,8%, Lapisan Tipis 
sebesar 188 per 100 yards dengan presentasi 9,1%, dari total produksi selama 30 
hari 59633 yards. 
Gambar 4.7 
Diagram Pareto Kontruksi T98 
 
Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain T.98 94 52 49 TR45 X PE40 selama bulan 
september 2018 adalah Lapisan Tebal dengan jumlah cacat sebanyak 2269 per 
100 yards dengan presentase 55,6%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi 
Netting pakan sebanyak 696 per 100 yards  dengan presentasi  17,1%, dan 
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misspick sebesar 511 per 100 yards dengan presentasi 12,5%, dari total produksi 
selama 30 hari 81574 yards. 
Gambar 4.8 
Diagram Pareto Kontruksi T88 
 
Dari diagram diatas gambar balok menunjukkan jumlah cacat yag terjadi 
berdasarkan jenis cacatnya sedangkan garis biru yang melintang diatasnya 
menggambarkan akumulasi prosentase dari jumlah cacat tersebut. Sehingga dari 
diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat per jenis 
yang terjadi pada kontruksi kain T.88 124 44 48 TR30 X TR16 selama bulan 
september 2018 adalah Netting Pakan dengan jumlah cacat sebanyak 1613 per 
100 yards dengan presentase 24,8%. Selanjutnya kerusakan jenis lain meliputi 
Lapisan Tipis sebanyak 1029 per 100 yards  dengan presentasi  15,8%, dan SPT 
sebesar 862 per 100 yards dengan presentasi 13,2%, dari total produksi selama 30 
hari 144830 yards. 
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TIPIS
LAPISAN
Environment
Methods Machines
Personnel
Tidak di cek
Operato mengantuk
Kurang perhatian
Gigi Aus
Tidak Stabil
SOP kurang Spesifik
Pencahayaan kurang
Udara panas/Lembab
Fishbone Diagram
4.2.1.4 Diagram Sebab Akibat  
  Setelah diketahui masalah dan jenis cacat yang dominan dari produk yang 
diteliti dengan menggunakan diagram pareto, selanjutnya dilakukan analisa 
terhadap faktor penyebab kerusakan. Diagram sebab akibat merupakan diagram 
garis yang menggambarkan garis-garis faktor terjadinya cacat produk yang 
diidentifikasi dari berbagai segi, antara lain : manusia, mesin, metode, dan 
lingkungan. 
Berdasarkan diagram tingkat kecacatan model pareto dapat diketahui jenis 
yang sering terjadi pada setiap kontruksi. Beberapa sebab yang mengakibatkan 
kain menjadi cacat antara lain : 
1. Lapisan Tipis 
     Adalah kecacatan yang berupa kerusakan pada proses penenunan kain 
kurang atau terlalu tipis dari diameter yang ditentukan dari pick kain.  
Gambar 4.9 
Diagram Sebab Akibat cacat Lapisan Tipis 
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Faktor penyebab terjadinya cacat lapisan tipis pada produk kain adalah sebagai 
berikut : 
a. Manusia 
Operator kurang perhatian terhadap kain yang ditenun terutama terhadap 
jalannya RPM mesin yang bekerja terus menerus Setiap operator bertugas 
mengawasi mesin-mesin yang sedang berjalan. Semakin seimbang perbandingan 
antara petugas dengan jumlah mesin yang beroperasi akan berpengaruh dalam 
proses produksi. Kurangnya pengawasan membuat pegawai tidak bekerja 
maksimal. 
Konsentrasi yang tinggi sangat di butuhkan namun terkadang banyaknya 
pekerjaan dan mesin yang dipegang sering membuat konsentrasi karyawan 
terpecah. Terlebih pada operator yang bekerja pada shif malam, selain banyak 
pekerjaan yang harus diselesaikan mereka juga harus melwan rasa kantuk. 
Pengecekan teratur sangat dianjurkan untuk dilakukan karena jika ada satu 
benang yang masuk dalam sisir salah hasilnya kurang maksimal sehingga banyak 
kain yang mengalami cacat. 
b. Mesin 
Mahalnya biaya pembelian mesin dan tekhnologi baru merupakan salah satu 
masalah yang paling banyak dihadapi oleh industri textile. Usia mesin yang 
semakin tua mengakibatkan ketidakstabilan jalannya pertenunan, dan onderdile 
mesin yang sulit didapatkan dan dengan mahalnya biaya pembelian 
mengakibatkan mesin tidak berjalan baik contohnya seperti gigi yang sudah aus. 
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c. Metode 
Hal ini dapat berpengaruh pada hasil produksi, semakin jelas intruksi yang 
diberikan maka akan semakin dapat menekan tingkat kesalahan atau kecacatan 
produk. SOP yang kurang jelas sering sekali menyebabkan operator yang tidak 
paham melakukan kesalahan di dalam proses pembuatan kain yang 
mengakibatkan cacat kain. 
 
d. Lingkungan 
Suhu ruangan sangat berpengaruh dalam penenunan kain karena jika terlalu 
panas benang akan kering dan mudah putus sedangkan suhu lembab benang akan 
lengket karena kanji yang ada dikain akan menggumpal. Serta pencahayaan yang 
cukup sangat membantu proses penenunan karena proses penenunan juga harus 
memperhatikan benang satu persatu agar tidak terjadi kecacatan. 
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Lapisan Tebal
Environment
Methods Machines
Personnel
Tidak di cek
Operator mengantuk
Kurang perhatian
Maintenance tidak terjadwal
Seting tidak sesuai
Gigi AUS
SOP kurang spesifik
Pencahayaan Kurang 
Suhu Udara
Lem
bab 
Pan
as
Fishbone Diagram
2. Lapisan Tebal 
Adalah kecacatan yang berupa kerusakan pada proses penenunan kain sangat 
tebal, terdapat dua atau lebih benang lusi yang menempel pada pada kain 
sehingga melebihi batas diameter ukuran pick kain. 
Gambar 4.10 
Diagram Sebab Akibat cacat Lapisan Tebal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Faktor penyebab terjadinya cacat lapisan tebal pada produk kain adalah 
sebagai berikut : 
a. Manusia 
Operator kurang perhatian terhadap kain yang ditenun terutama terhadap 
jalannya RPM mesin yang bekerja terus menerus Setiap operator bertugas 
mengawasi mesin-mesin yang sedang berjalan. Semakin seimbang perbandingan 
antara operator dengan jumlah mesin yang beroperasi akan berpengaruh dalam 
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proses produksi. Kurangnya pengawasan setiap mesin tersebut membuat operator 
tidak bekerja maksimal. 
Pada operator yang bekerja pada shif malam, selain banyak pekerjaan yang 
harus diselesaikan mereka juga harus melwan rasa kantuk karena membutuhkan 
konsentrasi yang tinggi namun terkadang banyaknya pekerjaan sering membuat 
konsentrasi karyawan terpecah. 
Pengecekan setiap jalannya mesin secara teratur sangat dianjurkan untuk 
dilakukan karena jika tidak hasilnya kurang maksimal sehingga banyak kain yang 
mengalami cacat. 
b. Mesin 
Terjadinya cacat tapisan tebal dari faktor mesin karena tidak dilakukannya 
maintenance (perawatan). Perawatan dilakukan jika ditemui terjadinya kerusakan 
mesin saja padahal operator harus sering membersihkan bagian mesin terutama 
pada sisir, karena jika tidak pasti terdapat serat benang yang menempel pada 
benang sehingga menyebabkan volume benang bertambah sehingga saat 
menenun benang kain menjadi lebih tebal. Settingan mesin pada awal proses 
produksi tidak diperhatikan seperti RPM dan pick kain yang akan diproduksi. 
Selain itu, kemungkinan yang terjadi adalah aus pada gigi sehingga mesin tidak 
berjalan baik. 
c. Metode 
Dari faktor metode, terjadinya cacat lapisan tebal dikarenakan prosedur 
operasional baku tidak dijalankan dengan baik dan benar. SOP yang kurang jelas 
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sering sekali menyebabkan operator yang tidak paham melakukan kesalahan di 
dalam proses pembuatan kain yang mengakibatkan cacat kain. 
d. Lingkungan 
Dari faktor lingkungan suhu ruangan sangat berpengaruh dalam penenunan, 
suhu ruangan yang dingin akan menyebabkan ruangan kerja yang lembab dan 
obat atau kanjian benang akan basah. Pencahayaan yang cukup sangat 
membantu proses penenunan karena operator harus jeli dalam melihat setiap 
helai benang yang ditenun. 
 
3. Netting Pakan 
Adalah kecacatan jalur benang pakan dalam cone putus atau silang dan 
terdapat kelebihan anyaman benang pada kain. 
Gambar 4.11  
Diagram Sebab Akibat cacat Netting Pakan 
 
PAKAN
NETING
Material
Machines
Personnel
Mesin
Operator Kurang Kontrol
Kondisi mesin sudah Tua
Setting tidak sesuai
Kualitas Bahan Baku
Fishbone Diagram
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Faktor penyebab terjadinya cacat Netting Pakan pada produk kain adalah sebagai 
berikut : 
a. Manusia 
Dari faktor manusia, penyebab cacat netting pakan disebabkan karena 
operator kurang mengontrol secara berkala terutama temperature mesin yang 
bekerja terus menerus, dan juga kurang adanya sikap K3 dalam setiap operasi. 
b. Mesin 
Dari faktor mesin, penyebab cacat netting pakan disebabkan karena kondisi 
mesin yang sudah tua mengakibatkan cacat pada benang pakan, selain itu seting 
mesin pada temperature RPM tidak sesuai dan salah memasukkan jenis anyaman. 
c. Material 
Faktor material terjadinya cacat netting pakan pada kain disebabkan karena 
kualitas bahan baku benang pakan yang kurang baik. 
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4. BAAR 
Adalah kecacatan yang berupa kerusakan pada proses penenunan kain 
dimana kain terkadang terlihat jelas terkadang kurang jelas. 
 
Gambar 4.12 
Diagram Sebab Akibat cacat BAAR 
 
Faktor penyebab terjadinya cacat BAAR pada produk kain adalah sebagai 
berikut : 
a. Mesin 
Dari faktor mesin, terjadinya cacat BAAR dikarenakan kondisi mesin yang 
sudah tua mengakibatkan cacat pada benang pakan, selain itu gigi mesin yang 
tidak berjalan baik atau kocak serta kemungkinan yang terjadi adalah adanya aus 
pada basing sehingga berpengaruh pada pergerakan mesin yang tidak stabil. 
b. Material 
BAAR
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Faktor material terjadinya cacat BAAR pada kain disebabkan karena 
kualitas bahan baku benang yang kurang baik dan pada saat proses pengkanjian 
yang tidak sesuai komposisinya. 
c. Lingkungan  
Keadaan tempat kerja yang kurang terang bisa mengakibatkan operator 
tidak melihat benang benang secara jeli saat proses penenunan, ditambah lagi 
terdapat kapas-kapas sekitar mesin jika pencahayaan kurang kapas tersebut tidak 
akan telihat jika ikut dalam proses penenunan. 
 
5. LS/RPT Renggang 
Adalah kecacatan yang berupa kerusakan pada proses penenunan kain 
terdapat ruang pada anyaman benang lusi sehingga menjadi rapat atau renggang. 
Gambar 4.13 
Diagram Sebab Akibat cacat LS/RPT Renggang 
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Faktor penyebab terjadinya cacat LS/RPT Renggang pada produk kain adalah 
sebagai berikut : 
a. Manusia 
Dari faktor manusia, terjadinya cacat LS/RPT Renggang dikarenakan 
kurangnya pengawasan oleh operator yang tidak bekerja secara maksimal, 
operator yang kurang pelatihan membuat hasil pekerjaan tidak rapi serta 
konsentrasi operator yang tidak fokus bekerja. 
b. Mesin 
Faktor mesin penyebab cacat ini karena perawatan (maintenance) mesin 
yang kurang terjadwal sehingga harus memperhatikan onderdile yang dipakai jika 
tidak mengakibatkan lemah buyer yang seharusnya harus diganti dengan yang 
baru.  
c. Material 
Faktor material terjadinya cacat Ls/Rpt Renggang pada kain disebabkan 
karena pengkanjian benang lusi yang tidak sesuai dengan takaran komposisi yang 
telah ditentukan setiap kontruksi. 
d. Lingkungan 
Keadaan tempat kerja yang kurang terang bisa mengakibatkan operator 
tidak melihat benang benang secara jeli saat proses penenunan, ditambah lagi 
terdapat kapas-kapas sekitar mesin jika pencahayaan kurang kapas tersebut tidak 
akan telihat jika ikut dalam proses penenunan. 
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6. Misspick 
Adalah kecacatan yang berupa kerusakan pada proses penenunan kain 
dimana benang lusi atau benang pakan putus sehingga kain menjadi renggang atau 
terlihat membentuk garis. 
Gambar 4.14 
Diagram Sebab Akibat cacat Misspick 
 
Faktor penyebab terjadinya cacat Misspick pada produk kain adalah sebagai 
berikut : 
a. Manusia 
Dari faktor manusia, terjadinya cacat misspick dikarenakan kurangnya 
pengawasan oleh operator yang tidak bekerja secara maksimal, operator yang 
kurang pelatihan membuat hasil pekerjaan tidak rapi serta konsentrasi operator 
yang tidak fokus bekerja. 
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b. Mesin 
Dari faktor mesin, terjadinya cacat misspick dikarenakan kondisi mesin yang 
rusak atau macet mengakibatkan cacat lusi, selain itu kondisi mesin yang sudah 
tua juga mengakibatkan cacat pada benang pakan dan service mesin yang tidak 
rutin atau terjadwal baik. 
c. Metode 
Dari faktor metode, terjadinya cacat misspick dikarenakan instruksi yang 
kurang jelas sering sekali menyebabkan operator yang tidak paham melakukan 
kesalahan di dalam proses pembuatan kain yang mengakibatkan cacat kain selain 
itu penyetingan pengontolan mesin tidak benar. 
d. Material 
Faktor material terjadinya cacat misspick pada kain disebabkan karena 
kualitas bahan baku benang dan kanji yang tidak sesuai. 
 
4.3 Pembahasan Hasil Analisis Data 
Setelah didapatkan faktor penyebab dari masing-masing cacat yang terjadi 
pada setiap jenis kontruksi sesuai dengan diagram sebab akibat yang telah 
diuraikan diatas, adapun beberapa usulan perbaikan atau masukan yang dapat 
diberikann setelah dilakukannya penelitian terhadap faktor penyebab dari 
kecacatan kain adalah dapat dilihat pada tabel 4.3 berikut: 
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Tabel 4.3 
Usulan perbaikan untuk tindakan pencegahan Kecacatan kain 
 
No Jenis 
Cacat 
Faktor 
Penyebab 
Penyebab Kerusakan Usulan perbaikan 
1 
Lapisan 
Tipis 
Manusia 
1. Kurang Perhatian 
dan kurangnya 
pengawasan 
membuat pegawai 
tidak bekerja 
maksimal 
Pengawasan terhadap 
operator perlu dilakukan 
saat proses produksi, dan 
operator mendapatkan 
pelatihan, memilih SDM 
yang berkualitas, serta 
melakukan perawatan 
mesin 
2. Operator 
Mengantuk 
Melakukan pengontrolan 
operator yang masuk, 
tidak hanya pada shift 
pagi tetapi juga shift 
malam. 
3. Tidak dilakukan 
pengecekan secara 
teratur 
Operator mendapat 
pelatihan, perawatan 
mesin secara teratur. 
Mesin 
1. Gigi Aus Melakukan perbaikan 
pada peralatan mesin 
yang sudah tidak layak 
pakai maka diganti 
dengan yang baru seperti 
halnya gigi yang sudah 
aus 
2. Tidak Stabil Dilakukan service mesin 
secara berkala 
Metode 
1. SOP kurang 
spesifik 
Perusahaan sebaiknya 
menjelaskan kepada 
operator dan lebih 
memperhatikan SOP 
(Standar Operating 
Prosedure) sebagai 
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pedoman dalam 
pelaksanaan kerja agar 
lebih terstruktur, 
sehingga apabila terjadi 
kesalahan kerja dapat 
segera mengambil 
tindakan sesuai dengan 
SOP yang telah disusun 
Lingkungan 
1. Udara terlalu 
panas/lembab 
Petugas yang mengawasi 
RH ruangan harus lebih 
cekatan terlebih saat 
perubahan cuaca saat 
hujan maupun panas 
2. Pencahayaan 
kurang 
Menambah pencahayaan 
ruangan seperti 
menambah lampu yang 
lebih terang karena 
devisi weaving II berada 
disebelah ujung pabrik. 
2 
Lapisan 
Tebal 
Manusia 
1. Kurang Perhatian Pengawasan terhadap 
operator perlu dilakukan 
saat proses produksi, dan 
operator mendapatkan 
pelatihan, memilih SDM 
yang berkualitas, serta 
melakukan perawatan 
mesin 
2. Operator 
Mengantuk 
Melakukan pengontrolan 
operator yang masuk, 
tidak hanya pada shift 
pagi tetapi juga shift 
malam. 
3. Tidak Di Cek Operator mendapat 
pelatihan, perawatan 
serta pengecekan mesin 
secara teratur. 
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Mesin 
1. Maintenance tidak 
terjadwal 
Perusahaan sebaiknya 
menerapkan sistem 
maintenance yang baik 
pada mesin dan peralatan 
yang digunakan untuk 
proses produksi sehingga 
kerusakan mesin dan 
peralatan dapat 
diminimalisir. 
2. Seting tidak sesuai Operator mendapat 
pelatihan mengenai 
mesin dan jika seting 
mesin tidak sesuai maka 
operator harus segera 
menseting ulang sesuai 
dengan SOP 
3. Gigi Aus Melakukan perbaikan 
pada peralatan mesin 
yang sudah tidak layak 
pakai diganti dengan 
yang baru seperti halnya 
gigi yang sudah aus. 
Metode 
SOP kurang Spesifik Perusahaan sebaiknya 
menjelaskan kepada 
operator dan lebih 
memperhatikan SOP 
(Standar Operating 
Prosedure) sebagai 
pedoman dalam 
pelaksanaan kerja agar 
lebih terstruktur, 
sehingga apabila terjadi 
kesalahan kerja dapat 
segera mengambil 
tindakan sesuai dengan 
SOP yang telah disusun 
Lingkungan 1. Udara terlalu Petugas yang mengawasi 
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panas/lembab RH ruangan harus lebih 
cekatan terlebih saat 
perubahan cuaca saat 
hujan maupun panas 
2. Pencahayaan 
Kurang 
Menambah pencahayaan 
ruangan seperti 
menambah lampu yang 
lebih terang karena 
devisi weaving II berada 
disebelah ujung pabrik. 
3 
Neting 
Pakan 
Manusia 
Operator kurang 
kontrol mesin 
Operator diharuskan 
untuk mengontrol RPM 
setiap mesin sesuai 
dengan pick kain karena 
mesin bekerja selama 24 
jam agar tidak sampai 
terjadi putus atau silang 
pada benang pakan. 
Mesin 
1. Kondisi mesin 
sudah tua 
Melakukan pembaruan 
mesin atau upgrade yang 
baru 
2. Seting tidak sesuai Operator mendapat 
pelatihan mengenai 
mesin dan jika seting 
mesin tidak sesuai maka 
operator harus segera 
menseting ulang sesuai 
dengan SOP 
Material 
Kualitas Bahan Baku Dalam pemilihan dan 
pengambilan bahan baku 
perusahaan harus lebih 
selektif, sebaiknya 
dilakukan pengecekan 
terhadap kualitas bahan 
baku terlebih dahulu 
sebelum pengolahan 
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produk dilakukan. 
4 BAAR 
Mesin 
Mesin sudah tua 
menyebabkan gigi 
mesin kocak dan 
basing menjadi aus 
Melakukan perbaikan 
pada peralatan mesin 
yang sudah tidak layak 
pakai seperti halnya gigi 
yang sudah kocak maka 
diperbaiki dengan 
mengencangkannya, agar 
basing tidak aus maka 
diganti dengan yang baru 
atau diberikan pelumas 
agar tidak bersuara lebih 
keras  
Material 
1. Kualitas Bahan 
Baku yang 
menyebabkan 
cacat benang 
Dalam pemilihan dan 
pengambilan bahan baku 
perusahaan harus lebih 
selektif, sebaiknya 
dilakukan pengecekan 
terhadap kualitas bahan 
baku terlebih dahulu 
sebelum pengolahan 
produk dilakukan. 
 
2. Kualitas Kanjian 
yang tidak sesuai 
komposisi 
menyebabkan 
cacat pakan dan 
cacat lusi 
Pengolahan kanji untuk 
setiap proses sebaiknya 
dilakukan lebih teliti. 
Standar komposisi kanji 
harus disesuaikan 
dengan porsi-porsi yang 
sudah ditentukan setiap 
kontruksi benang lusi 
agar kualitas produk 
menjadi baik 
Lingkungan 
Pencahayaan kurang Menambah pencahayaan 
ruangan seperti 
menambah lampu yang 
lebih terang karena 
devisi weaving II berada 
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disebelah ujung pabrik. 
6 
LS/RPT 
Renggang 
Manusia 
1. Kurang 
Pengawasan 
Kepala bagian weaving 
harus lebih ketat 
melakukan pengawasan 
kepada karyawan, 
terutama mengontrol 
karyawan yang masuk 
pada shift malam 
2. Kurang Pelatihan Dalam menerima 
karyawan baru, 
perusahaan harus lebih 
selektif khususnya untuk 
bagian yang 
membutuhkan keahlian 
khusus seperti bagia 
weaving II 
3. Konsentrasi 
berkurang 
Istirahat karyawan dalam 
satu jam dibagi menjadi 
beberapa tiap waktu 
misal 3x sehari .hal ini 
bertujuan membuat 
operator tidak jenuh dan 
lebih konsentrasi setelah 
beristirahat. 
Material 
Kualitas Kanjian Pengolahan kanji untuk 
setiap proses sebaiknya 
dilakukan lebih teliti. 
Standar komposisi kanji 
harus disesuaikan 
dengan porsi-porsi yang 
sudah ditentukan agar 
kualitas produk menjadi 
baik 
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Mesin 
Maintenance tidak 
terjadwal 
Perusahaan sebaiknya 
menerapkan sistem 
maintenance yang baik 
pada mesin dan peralatan 
yang digunakan untuk 
proses produksi sehingga 
kerusakan mesin dan 
peralatan dapat 
diminimalisir. 
Lingkungan 
Kurang Pencahayaan Menambah pencahayaan 
ruangan seperti 
menambah lampu yang 
lebih terang karena 
devisi weaving II berada 
disebelah ujung pabrik. 
7 Misspick Manusia 
1. Kurang 
Pengawasan 
Kepala bagian weaving 
harus lebih ketat 
melakukan pengawasan 
kepada karyawan, 
terutama mengontrol 
karyawan yang masuk 
pada shift malam 
2. Kurang Pelatihan Dalam menerima 
karyawan baru, 
perusahaan harus lebih 
selektif khususnya untuk 
bagian yang 
membutuhkan keahlian 
khusus seperti bagia 
weaving II 
3. Konsentrasi 
berkurang 
Istirahat karyawan dalam 
satu jam dibagi menjadi 
beberapa tiap waktu 
misal 3x sehari .hal ini 
bertujuan membuat 
operator tidak jenuh dan 
lebih konsentrasi setelah 
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beristirahat. 
Mesin 
1. Service mesin 
yang tidak rutin 
Perusahaan harus 
melakukan perawatan 
mesin secara berkala 
minimal satu kali dalam 
setahun atau karyawan 
bagian mekanik 
melakukan pengecekan 
rutin setiap hari sebelum 
produksi. 
2. Kondisi mesin 
yang sudah tua 
mengakibatkan 
cacat pada benang 
pakan 
Mengganti mesin yang 
memang sudah dirasa 
terlalu sering mengalami 
kerusakan atau kecacatan 
dengan mesin yang lebih 
baik kondisinya 
3. Mesin rusak atau 
macet 
mengakibatkan 
cacat benang lusi 
Metode 
1. Penyetingan dan 
Pengontrolan 
mesin tidak 
maksimal 
menyebabkan 
cacat lusi atau 
pakan 
Perusahaan sebaiknya 
mengadakan pelatihan 
kerja kepada karyawan 
mengenai penyetingan 
dan pengontrolan setiap 
produksi agar karyawan 
bisa mencegah adanya 
cacat lusi atau pakan 
yang terjadi. 
2. Instruksi kurang 
jelas 
Dalam menyampaikan 
suatu perintah, atasan 
harus lebih komunikatif 
dan tidak terburu-buru 
agar perintah yang 
disampaikan tersebut 
dapat dimengerti semua 
operator 
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Material 
1. Kualitas Bahan 
baku yang 
menyebabkan 
cacat benang 
Dalam pemilihan dan 
pengambilan bahan baku 
perusahaan harus lebih 
selektif, sebaiknya 
dilakukan pengecekan 
terhadap kualitas bahan 
baku terlebih dahulu 
sebelum pengolahan 
produk dilakukan. 
2. Kualitas kanji yang 
menyebabkan 
cacat benang, cacat 
pakan dan lusi. 
Pengolahan kanji untuk 
setiap proses sebaiknya 
dilakukan lebih teliti. 
Standar komposisi kanji 
harus disesuaikan 
dengan porsi-porsi yang 
sudah ditentukan agar 
kualitas produk menjadi 
baik 
  
 
 
BAB V 
PENUTUP 
 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan pembahasan pada bab IV mengenai pengendalian kualitas 
produk kain pada departement weaving 2 di PT. Sariwarna Asli Textile Unit II 
Boyolali, maka dapat diambil kesimpulan : 
1. Berdasarkan data jumlah produksi kain bulan september tahun 2018 jenis 
cacat kain yang sering terjadi pada proses produksi meliputi Double pick, 
Lapisan tebal, lapisan tipis, SPT, LPK, Double lusi, Ring temple, Netting 
Pakan, Netting Lusi, BAAR, kotor oli, Misspick dan LS/RPT renggang. 
2. Pelaksanaan pengendalian kualitas berada batas kendali atas (UCL) sebesar 
14937, batas kendali bawah (LCL) sebesar 1815, dan rata-rata dari kecacatan 
kain sebesar 8376 tidak terdapat tingkat kecacatan produk yang berada di luar 
batas kendali atas (UCL) dan di luar batas kendali bawah (LCL). Namun 
masih ada 7 titik secara berturut-turut yang berada dibawah batas tengah (CL) 
yaitu tanggal 22 – 28 september. 
3. Hasil Produksi kain di departemen weaving 2 bulan september tahun 2018 
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan perusahaan namun kurang sesuai 
dengan permintaan konsumen maka perlu menggunakan metode SPC agar 
perusahaan dapat menekan tingkat kecacatan kain. 
4. Berdasarkan diagram sebab akibat, dapat diketahui faktor utama penyebab 
kerusakan produk pada Departemen weaving 2 PT. Sariwarna Asli Textile 
Industry dari faktor Mesin, faktor manusia (SDM), faktor metode,  faktor 
75 
 
 
 
material dan faktor lingkungan. Selain itu faktor biaya juga sangat 
mempengaruhi karena biaya yang harus dikeluarkan perusahaan cukup besar 
untuk mengadakan pelatihan, mengadakan perawatan mesin dan mengganti 
mesin lama dengan mesin yang baru. 
5.1 Keterbatasan Penelitian 
Penelitian ini sudah diupayakan semaksimal mungkin, namun masih 
memiliki beberapa keterbatasan, antara lain: 
1. Penelitian ini memiliki keterbatasan dari segi cakupan objek. Penelitian ini 
hanya meneliti di bagian produksi weaving 2 PT.Sariwarna Asli Textile 
Industry Unit 2 Boyolali.  
2. Penelitian ini hanya diteliti dalam satu waktu yang terbatas dan hanya untuk 
membuktikan kondisi yang terjadi pada waktu penelitian sehingga perubahan 
yang mungkin terjadi tidak dapat diamati. 
3. Tidak banyak penemuan hasil penelitian sebelumnya yang mengamati tentang 
fenomena yang sejenis, dalam artian dalam bidang yang sama yaitu 
pengendalian kualitas pada cacat kain sehingga peneliti mengalami sedikit 
kesulitan dalam mencari data mendukung.  
5.2 Saran-saran 
Berdasarkan penelitian, pembahasan dan simpulan yang diperoleh, maka 
saran yang dapat diberikan oleh peneliti adalah sebagai berikut: 
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1. Bagi studi lanjutan 
a. Penelitian selanjutnya sebaiknya meneliti pada objek yang berbeda dan 
juga membandingkan pada beberapa perusahaan sehingga konsep yang 
dimodelkan dapat lebih dikembangkan. 
2. Bagi Perusahaan 
a. Perusahaan perlu menggunakan metode statistic untuk dapat mengetahui 
jenis kerusakan dan faktor yang menyebabkan kerusakan itu terjadi. 
Dengan demikian perusahaan dapat melakukan pencegahan untuk 
mengurangi produk rusak untuk produksi berikutnya. 
b. Adm Quality agar selalu memantau hasil produksi, apabila pada peta 
kendali  ada titik yang berada diatas garis UCL, maka harus segera 
dilakukan analisis penyebab cacat untuk dilakukan perbaikan. Pembuatan 
peta kendali sesuai prosedur yang telah dibahas harus terus menerus 
dilakukan. 
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LAMPIRAN 
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Lampiran 1 : Data cacat kain bulan September 2018 
 
LAPORAN CACAT KAIN PER 100 YARD  WEAVING 2 
TGL=01 S/D 30 - SEPT -2018 
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Lampiran 2 : Data kontruksi T88L/65 
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Lampiran 3 : Data kontruksi R.180 
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Lampiran 4 : Data kontruksi R.152 
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Lampiran 5 : Data kontruksi R.153 
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Lampiran 6 : Data kontruksi C.245 P 
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Lampiran 7 : Data kontruksi T.98 
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Lampiran 8 : Data kontruksi T.88 
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Lampiran 9 : Gambar Foto Cacat Kain 
Cacat Lapisan Tebal 
 
 
Cacat Lapisan Tipis 
 
Cacat Netting Pakan 
 
Cacat BAAR 
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LS/RPT Renggang 
 
Misspick 
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Lampiran 10 : Transkip Wawancara 
 
Wawancara 1 
Hari/Tanggal : Rabu, 14 November 2018 
Tempat  : Kantor PPC W2 PT Sari Warna Asli Textile Industry 
Narasumber : Bp Agus Salim 
Jabatan : Kabag PPC W2 
Pewawancara : Selamat siang pak, disini saya mau mewawancarai bapak 
mengenai pengendalian kualitas di departemen weaving 2. 
Narasumber : Iya mbak silahkan, apa yang bisa dibantu ? 
Pewawancara : Pak apakah produksi kain disini sudah sesuai pesanan 
pelanggan ? 
Narasumber : Pastinya kami mengusahakan agar sesuai pesanan 
pelanggan, jadi dari depan(bagian personalia) 
menginformasikan apa saja yang jadi pesanan maka kami 
akan melaksanakannya dan sebisa mungkin memenuhi apa 
yang diinginkan oleh pelanggan kami agar mereka tidak 
kecewa karena telah mempercayai kami 
Pewawancara  : Lalu bagaimana proses pengendalian kualitas kain disini 
pak khususnya di departemen weaving 2 ? 
Narasumber :  Pengendalian kualitas disini dengan melakukan perawatan 
rutin setiap hari yang dilakukan oleh operator yang bekerja 
Pewawancara : Dengan pengendalian kualitas yang dilakukan apakah kain 
kain tersebut berarti sudah baik semua ? 
Narasumber : Tidak, masih ada kain yang cacat meskipun sudah masuk 
bagian inspecting. 
Jadi kain tersebut masih terdapat banyak cacat, khususnya 
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pada kontruksi Rayon 153 
Pewawancara  : Jika ada yang cacat tersebut apakah sering adanya complain 
pak ? 
Narasumber : Complain ada, tapi tidak begitu banyak mungkin itu karena 
kain lolos dan brewok pada kain. 
Pewawancara : Baik pak terimakasih untuk waktu nyaa.. 
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Wawancara 2 
Hari/Tanggal : Rabu, 14 November 2018 
Tempat  : Kantor PSP W2 PT Sari Warna Asli Textile Industry 
Narasumber : Bp Hartono 
Jabatan : Kabag Mekanik W2 
Pewawancara : Selamat siang pak, disini saya mau mewawancarai bapak 
mengenai pengendalian kualitas di departemen weaving 2. 
Narasumber : Iya mbak silahkan, apa yang bisa dibantu ? 
Pewawancara : baik pak, saya mau bertanya mengenai apa saja jenis cacat 
kain yang sering terjadi di weaving 2 ? 
Narasumber : Cacat kain yang terjadi di departemen weaving 2 itu ada 
banyak jenisnya seperti Double pick, lapisan tebal, lapisan 
tipis, sisa pakan tenun, LPK, Double Lusi, Salah cucuk, 
Ring temple, Net.pakan, BAAR, Ls/Pkn Kotor, snarling, 
kotor Oli, BLT, SMS, Ls/Pkn Kendor, Lusi tegang, 
Misspick, Ls/Pkn Renggang, NEP, SLUB 
Pewawancara  : Apa saja faktor penyebab dari jenis cacat kain tersebut pak 
? 
Narasumber :  Faktor penyebab utama yaitu mesin ya mbak karena sudah 
tua dan sudah aus, selain itu dari operator juga bisa karena 
kurang ketelitian juga. 
Pewawancara : Apakah bisa dijabarkan satu persatu dari jenis cacat kain 
kemudian faktor penyebabnya pak ? 
Narasumber : Bisa (mempertunjukkan blangko cacat kain dan dokumen 
contoh cacat kain) 
Double pick -> benang pakan double, pengerjaan tidak 
sesuai SOP dan terjadi pada saat awal penyelahan mesin 
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tenun, kamran serta pembuka mulut busi kurang tebal 
Lapisan tebal  terjadi saat start mesin tidak sesuain SOP 
Lapisan tipis  diameter tipis, karena jalannya mesin 
tidak stabil serta gigi mesin yang aus 
LPK (Lusi Pakan Kosong)  lolos atau tidak ikut 
ketenun, biasanya disendirikan dilihat jika masih bisa 
disambung jika tidak digunting 
Double Lusidisebabkan karena proses pencucukan salah 
anyam, kemudian pada saat benang masuk proses 
pensisiran, bisa juga salah sambung benang, ini terjadi 
kebanyakan oleh operator 
Salah cucuk salah memasukkan anyaman, ini karena 
operator kurang teliti 
Ring temple terjadi karena mesin nggaler tegangannya, 
kemudian karena jarum terlalu tajam 
Net.pakan/ lusi jalur pertenunan benang dalam Gun 
putus/silang ini karena mesin  
BAAR yaitu kain terlihat tebal kadang terlihat tipis, ini 
terjadi karena mesin dimana gigi sudah kocak serta basing 
pada mesin sudah aus, jalannya tidak center kadang cepat 
kadang lambat. 
Ls/Pkn Kotor terjadi karena operator kurang menjaga 
kebersihan mesin, bisa terkena oli, pada saat akan packing 
jalur kotor 
Snarling pada mesih yaitu tension kendor atau jalur 
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benang pakan tidak sesuai semestinya 
kotor Oli pada saat pelumasan terlalu banyak pemakain 
jadi membuat oli kemana-mana 
BLT benang lusi tegang disebabkan karena salah jalur, 
selain itu pada proses penarikan benang terlalu kencang 
sehingga membuat tegang 
SMS salah masuk sisir ini karena operator yang salah 
mencucuk 
Misspick terjadi karena benang putus atau renggang pada 
proses tenun 
Ls rapat Renggang material mesin harus diganti  
NEP terdapat bintik bintik kain pada sisa pengkajian, ini 
karena operator terkadang masih kurang mengatur 
komposisi obat untuk masuk proses pengkanjian 
SLUB  benang dari departemen spining (operator) 
 
Pewawancara  : Dari beberapa jenis dan faktor tersebut yang paling banyak 
terjadi yang mana pak ? 
Narasumber : Dari data yang terbanyak itu LTB atau lapisan tebal karena 
mesinnya sudah tua dan aus 
Pewawancara : Selain faktor manusia, metode serta mesin apakah ada 
faktor lingkungan yang berpengaruh ? 
Narasumber : Dari lingkungan ada, yaitu kelembapan udara, makanya 
disetiap ruangan diatur suhu dengan RH, pada suhu dingin 
agar benang tidak menggumpal dan saat kepanasan tidak 
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mudah putus karena hal tersbut juga sangat berpengaruh 
pada kualitas kain 
Pewawancara  : Kemudian untuk pengendalian kualitas disini apakah sudah 
sesuai SOP ? 
Narasumber : Pengendalian kualitasnya sudah tapi hasilnya belum  
Pewawancara  : Untuk pesanan kain yang banyak itu biasanya pada waktu 
apa pak ? 
Narasumber : Pesanan terbanyak pada saat tahun baru sama tahun ajaran 
baru karena kain diperlukan anak sekolah untuk bahan 
membuat seragam. 
Pewawancara :  Baik pak terimakasih atas waktunya 
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Lampiran 11 : Surat Telah Melakukan Penelitian  
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 Lampiran 12 : Jadwal Penelitian 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
No 
Bulan November Desember Januari Februari 
Kegiatan 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 
Penyusunan 
Propsal 
X X               
2 Konsultasi   X X   X X  X X X  X   
3 
Revisi 
Proposal 
    X X           
4 
Pengumpulan 
Data 
    X X X X         
5 Analisis Data         X X       
6 
Penulisan 
Akhir Naskah 
Skripsi 
          X X     
7 
Pendaftaran 
Munaqosyah 
           X     
8 Munaqosyah              X   
9 Revisi Skripsi               X  
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